Ф.А.Лютый 


Целесообразное 
домашнее 


Оснестрельное 


оружие 


Гом И 
Руководство для независимых 


оружеиников 


Пистолет-пулемет 
калибра .32/.380 


Включая 
9 шт Пистолет-пулемет 





Целесообразное Домашнее Огнестрельное оружие: Пистолет- 
пулемет 

Р.А.Глку (О.Е.С) 

Авторское право С.2004 Р.А.[дщу 

Публикация домашнего оружейника. 

Все права сохраняются. Каждый, кто попытается воспроизвести любую 
часть этой публикации в любой форме без специально написанного разреше- 
ния автора, будет пытаться, приговорен и расстрелян (и необязательно в 
этом порядке). 

Напечатано в Англии Випкег Воок$ тс: 

Все вопросы направляйте на: 

\улу бепотегийзтийЙ. сот 

Ни автор, ни издатель не несут никакой ответственности за использование или 
неправильное употребление информации, содержащейся в этой книге. 

Для целей академического изучения только. 


Как сделать оружие у себя дома? 


Предисловие 
И так вы хотите знать, как сделать оружие у себя дома, какие для этого требуется 
материалы и какие инструменты используются? 
Это интересно, я знаю. Также это очень полезное знание в наше время, особенно 
когда созданы законы по контролю и запрещению свободного распространения 
оружия. Скорее всего, это первая книга на данную тему, которую вы держите в 
руках, или же вы уже читали подобную книгу по изготовлению оружия. И скорее 
всего вы не нашли того, что вам нужно, кроме тяжелых схем и непонятных чер- 
тежей, а также указаний, что всё должно делаться на специальных токарных и 
фрезерных станках. Конечно, тот, у кого есть дома такое оборудование, может 
сделать оружие у себя дома, но, к сожалению, не все располагают станками у себя 
дома. Для многих людей слова “самодельное оружие” ассоциируются со стерео- 
типом держащегося на соплях куска металла, который склеен суперклеем и пре- 
доставляет больше угрозы скорее его владельцу, чем потенциальной мишени. 
Настоящее самодельное оружие, на самом деле, не должно входить ни в одну из 
упомянутых категорий. Можно с уверенностью сказать, что каждый сможет сде- 
лать оружие дома, не имея инженерного образования, а также сделать оружие та- 
ким, которым не стыдно похвастаться. 
Данное руководство как раз является той золотой серединой между двумя край- 
ностями. 
Когда используется термин “самодельное”, то подразумевается, что такой про- 
дукт можно сделать быстро и из доступных материалов. 
Данное руководство соответствует тому, что вы ищите, и поможет вам сконст- 
руировать свое оружие из свободно доступных материалов за короткий срок с ис- 
пользованием простых инструментов прямо у себя дома. 

Автор: Р.А.Глиу 

От переводчика 
Эта книга известного британского автора Ф.А.Лютого, умершего 8 апреля 2011 
года, уже переводилась на русский язык одним казахстанским исламистом. Оод- 
нако тот перевод был сделан очень некачественно и содержал ряд ошибок. Кро- 
ме того, первый переводчик почему-то «потерял» некоторые иллюстрации и 
проигнорировал большую часть приложений, содержащих массу полезной ин- 
формации. В новом переводе все эти недостатки были устранены, а также до- 
бавлены некоторые необходимые комментарии. Конечно, кое-какие шероховато- 
сти, связанные с неоднозначностью перевода ряда терминов, остались. Но в ми- 
ре нет ничего идеального. Главная цель этой книги — дать общие наставления 
самодеятельным оружейникам - влюбом случае достигнута. 
Далее мои комментарии будут выделены таким шрифтом (курсивом). 
Федор Конь 


Введение 
В данной книге я попытался доказать вам то, что можно сконструировать легкий, ком- 
пактный пистолет-пулемет у себя дома из доступных материалов. В наши дни, когда 
боевое огнестрельное оружие запрещено законом, лучше всего иметь маленький и ком- 
пактный пистолет-пулемет, чтобы можно было легко его спрятать и переносить. 
Наш самодельный пистолет-пулемет имеет калибр .32/.380 (8/9 мм). Настоящее само- 
дельное оружие делается, исходя из того, что у вас нет специальных станков и инстру- 
ментов профессиональных оружейников. По этой причине все основные компоненты 
самодельного оружия состоят из простых стальных материалов, чтобы не прибегать к 
использованию токарного станка. Ствол оружия, например, сделан из гладкой цельной 
стальной гидравлической трубы, усиленной дополнительными цилиндрическими коль- 
цами. Хотя гладкоствол и имеет свои ограничения в дальности, но зато быстрота и лёг- 
кость его сборки в нашем случае компенсирует данный недостаток. 
Изготовление магазина для патронов традиционным методом наворачивания листа ста- 
ли на шаблон может быть долгим процессом. В нашем случае изготовление самодельно- 
го магазина не нуждается в таких методах, всё, что вам нужно для его изготовления, это 
труба, пила по металлу, напильник, а также серебряный припой, чтобы спаять детали. 
Магазин в данном случае является трубчатым и однорядным емкостью в 16 патронов. 
Это чуть меньше по объему промышленных двухрядных магазинов, но в нашем случае 
быстрота и легкость изготовления компенсирует этот недостаток. 
Некоторые детали оружия, например, спусковой рычаг (шептало), требуют использова- 
ния более прочной стали. Поэтому я включил в список доступных материалов наиболее 
близких к качеству и прочности нужной стали для изготовления некоторых деталей 
данного оружия. Это позволяет избавиться от специальной обработки стали огнем и 
подгонки, которая может создать вам проблемы и сложности. 
В данное руководство я не включил создание прицелов к оружию, поскольку они боль- 
ше для косметического вида, нежели для того, чтобы сделать оружие более точным и 
правильным. 
Пистолет-пулемет — это оружие, которое наводят на цель и просто открывают огонь. 
Надежность и простота функциональности является главным приоритетом, особенно ко- 
гда оружие является простым и обычным. Также я чуть затронул тему некоторых важ- 
ных моментов, которые нужно учесть, чтобы оружие надежно работало и на него можно 
было положиться. 
Еще нужно учесть, что жизнь таких самодельных пистолетов-пулеметов гораздо мень- 
ше, чем у тех, которые сделаны из закалённой стали и на токарных и фрезерных стан- 
ках. Но, несмотря на это, поскольку некоторые части, такие как ствол и затвор, легко из- 
готавливаются, всегда можно иметь запасные части на случай поломки. Запасные ствол 
и затвор должны всегда быть у вас под руками как необходимость и дополнительная на- 
дежность. 
ВНИМАНИЕ! Изготовление оружия требует некоторых навыков работы с инстру- 
ментами и понимания самых простых чертежей. Также вы должны соблюдать тех- 
нику безопасности и не навредить вашим близким и друзьям. Будьте осторожны и 
внимательны в момент изготовления самодельного оружия. Также вы должны 
помнить, что по законодательству многих стран это является уголовным преступ- 
лением. Будьте уверены, что те, кто знает о ваших планах, — доверенные вам лица, 
а также устраните всех лишних свидетелей. После изготовления храните и испы- 
тывайте оружие в тайных местах. 


Необходимые инструменты: 

|. Электрическая дрель или сверлильный станок. 
. Сверла диаметром от 1,5 мм до 9 мм. 
„ Пила по металлу. 
. Большие напильники (круглый, полукруглый, плоский). 
. Угловая шлифовальная машина. 
. Настольный шлифовальный станок. 
‚ Молоток (и еще зубило с острым концом). 
. УГОЛЬНИК. 
. Конический штифт. 

10. Конический зенкер (Зенкер). 

11. Конусообразный резец (Инструмент для обработки конусов). 

12. Большие тиски. 
В данном списке — минимальный набор инструментов. Очевидно, если у вас будет 
более солидный набор различных инструментов, тем легче и быстрее вы сможете 
сделать самодельное оружие. Например, если у вас есть сверлильный станок вме- 
сто обыкновенной дрели, это поможет вам сэкономить много времени на сверле- 
нии дырок и так далее. Также я хотел отметить, что, если вы планируете приобре- 
сти хорошею дрель, то знайте, сверлильный станок обойдётся вам в такую же це- 
ну. Я бы порекомендовал вам приобрести такой станок с минимальным ходом ра- 
бочего кронштейна в 9,5 мм. 
При изготовлении деталей для данного оружия вам не потребуется токарный ста- 
нок. Но если у вас будет возможность его использовать, то все равно у вас нет не- 
обходимости подгонки затвора к стволу. Средняя скорость изготовления данного 
оружия напрямую зависит от имеющихся инструментов и навыков мастера. В 
общем, для изготовления данного оружия среднему человеку потребуется от пяти 
до десяти дней, после того как все необходимые материалы будут куплены и на- 
ходится на руках. Для тех, у кого есть возможность или доступ к токарным и фре- 
зерным станкам, это время уменьшается до 2-3 дней изготовления. 
Если вы не знаете, то обратитесь к знающему, только будьте при этом доста- 
точно хитры, чтобы мастер не догадался, зачем это вам (от переводчика). 
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Покупка материалов 
Как мною было сказано ранее, практически все материалы данного оружия состо- 
ят из стальных труб. Лучшее место, где вы можете найти нужные вам материалы, 
это производители труб. Я советую вам сразу закупить все нужные вам трубы у 
одного поставщика, поскольку они не продают свои продукцию по одной едини- 
це, чаще всего они продают оптом. Также вы можете сразу на месте попросить их 
разрезать вам длинные трубы на три части, чтобы их было легче переносить и 
хранить. Для закупки малого количества труб подойдут строительные магазины и 
рынки. Но, к сожалению, на рынках не всегда могут найтись трубы нужных раз- 
меров. Некоторые из нужных нам материалов производятся с дефектами. Поэтому 
я отметил эти возможные материалы символом “*”, чтобы вы обратили на них 
внимание. Если они будут с дефектом, то вам придётся их поменять на другие без 
дефекта. 
Некоторые детали вам нужно будет поискать в специализированных инструмен- 
тальных магазинах. Еще советую вам обратиться в справочник и посмотреть там 
компании и магазины, продающие данные материалы. 
Также можете поискать на рынках бывшего употребления («поле чудес»), мо- 
жет быть, там вы наидете нужные детали, или поискать в строительном му- 
соре. Или же подумайте, где вы можете их позаимствовать. 
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Необходимые размеры труб: 
. 30х30х2 мм - верхняя ствольная коробка. 

‚ 30х30х1.6 мм — нижняя ствольная коробка. 

‚ 14.29х3.25 мм - ствол (БШ*). 

‚ 12.70х2.03 мм - затвор (БШ, БШГ, УЭ*). 

. 25.40х12.70х1.6 мм - магазин. 

‚ 12.70х0.91 мм - магазин. 

. 34.93х15.88х1.6 мм — приемник магазина. 

. 40х20х1.6 мм - рукоятка. 

. 50.80х1.6 мм — скоба спускового крючка. 

*Примечание: БШ - Без монтажных швов, БШГ — Бесшовный гидравлический, 
УЭ -— Устойчивость к электросварке. 
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Необходимые материалы: 
. Стальной лист 80х50х3 мм - спусковой крючок. 
‚ Ключ для шестигранной гайки на 10 мм — шептало (спусковой рычаг). 
‚ Кольца буртика вала диаметром 15 мм - 14 шт. 
. Кольца буртика вала на 5 и 6 мм - 2 шт. 
. Стальной стержень диаметром 5.5 мм и длиной 600 мм. 
. Полоса стали 19.05х5 мм длиной 600 мм. 
. Стальной стержень диаметром 3 мм и длиной 125 мм. 
. Стальной лист 9.5х16 мм и длиной 150 мм. 
9. Струна от пианино диаметром 1 мм - несколько рулонов. 
10. Стальная пружина шириной 10 мм, толщиной 1,5-2,5 мм и длиной 300 мм. 
11. Стальная пружина шириной 15 мм, толщиной | мми длиной 200 мм. 
12. Болты под шестигранник диаметром 6 мм и длиной 9 мм - 11 шт. 
В связи с тем, что данная книга написана для западного английского стандарта, 
в ней используется английская система мер, поэтому я добавляю фрагменты 
оригинального текста с размерами в дюймах, чтобы при надобности вы сами 
смогли высчитать нужные размеры. Также добавлю таблицы измерения. И еще 
фотографии некоторых, возможно, непонятных для вас деталей с их названия- 
ми. 
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Ключи для шестигранных гаек 
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Болт под шестигранник 





Ссылки на таблицы конвертации: 
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Таблица перевода дюймовых размеров в метрические 


1 дюйм (пси = 25,4 мм. | 
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Примечания: Диаметры свыше #14 в дюймах. 
Цифра после номера диаметра через тире — чиспо витков нарезки на дюйм. 


Англииская система мер используется в Вели- 
кобритании, США и некоторых других стра- 
нах. Отдельные из этих мер в ряде стран не- 
сколько различаются по своему размеру, по- 
этому выше приводятся в основном округлен- 
ные метрические эквиваленты английских мер, 
удобные для практических расчётов. Посте- 
пенно меры англииской системы вытесняют- 
ся метрической системой мер. 

1 дюйм (тсй) = 12 линиям = 72 точкам = 
1000 милам = 2,54 см = 25,4 мм 

” — символ обозначения размера в дюймах 





Характеристики оружия 


Тип оружия пистолет-пулемет 

Калибр .32/.380 (8/9 мм) 

Общая длина около 478 мм 

Длина ствола 230 мм 

Вес 1.8 кг 

Прицел отсутствует 

Материал трубы, кольца, гайки и болты 
Доступность материалов хорошая 

Необходимые инструменты ручные 


“Проект и разработки” 

Я часто общаюсь с читателями своих книг о проекте и разработке оружия. И наи- 
более задаваемый вопрос читателей: “Работает ли по-настоящему оружие вашего 
проекта?” 

Вы должны знать, что проект и разработка, приведенная в этой книге, не только 
работает, но и хорошо выплевывает гильзы с приличной скоростью. Также вы 
должны знать, что по личным причинам и из-за того, что производство оружия 
является нелегальным, мало времени было уделено так называемому “дизайну”. 
Следовательно, каждый из вас может сам улучшить дизайн данного оружия, в 
плане его компактности, компактности его составляющих и многих других мо- 
ментов. И я думаю, что мне удалось проложить путь к новому поколению само- 
дельного оружия подобного типа. 


1. Нижняя ствольная коробка (нижний ресивер). 

Мы начнем изготовление нашего самодельного оружия с конструирования ниж- 
ней ствольной коробки, поскольку это одна из основных частей любого оружия 
так же, как и курок или магазин. 

Нижняя ствольная коробка вырезается пилой по металлу из трубы квадратной 
формы размера 30х30х1,6 мм и длиной 282 мм (11 1/8”). Может быть также ис- 
пользована более толстостенная труба — толщиной в 2 мм, но с целью облегчения 
оружия идеально использовать трубу с толщиной стенки в 1,6 мм. Для начала от- 
режьте кусок длиной 285 мм, чуть больше нужного размера. Используйте уголь- 
ник и проверьте концы отрезанной трубы, чтобы быть уверенным, что они иде- 
ально прямые и ровные под углом 90°. После этого хорошо промойте трубу в теп- 
лой мыльной воде, чтобы она была полностью чистой от пыли. В трубе должны 
быть вырезаны различные углубления, поэтому я сделал специальный шаблон, 
чтобы облегчить работу. Шаблон должен быть нанесен или откопирован на бума- 
гу или картонку размера А4. Сделайте сразу несколько копий для того, чтобы, ко- 
гда вы будете вырезать и сделаете ошибку, вы смогли использовать другой шаб- 
лон. Разместите шаблон на плоской поверхности, после вырежьте его при помощи 
лезвия. Также три заштрихованные области на шаблоне номер | должны быть вы- 
резаны очень точно и аккуратно. Используйте для этого линейку, чтобы лезвие 
опиралось на нее, и вырез получился максимально ровным и аккуратным. После 
этого два шаблона приклеиваются к металлу, как это показано на рисунке (рис. 1). 


СА ма. 


Рис.1. 
Проверьте, чтобы два шаблона были идеально приклеены к трубе и совпадали с ее 
краями, перед тем как обвести их разметочным инструментом. Чтобы обвести 
шаблоны и их вырезы на металле, используется острое лезвие или инструмент. 
Круги с плюсиками обозначают места, где нужно будет сделать отверстия для 
болтов, они так же должны быть отмечены на металлической трубе. Для этого вам 
нужно поместить гвоздь или любой острый предмет и легким ударом молотка ос- 
тавить отметки на трубе в месте, где изображены круги с плюсиком. Перед тем 
как убирать шаблоны, хорошенько проверьте, чтобы все линии и отметки были 
хорошо отпечатаны на трубе. После того, как это будет сделано и все контуры бу- 
дут четко видны, вы можете приступить к изготовлению нижней ствольной ко- 
робки. Прежде всего, вам нужно вырезать боковые линии шаблона номер 2. Для 
этого используйте пилу по металлу и полукруглый большой напильник. Вначале 
пилой по металлу отрезается наиболее большая часть металла с краев, после на- 
пильником обтачивается до нужной формы. 
Три маленьких отметины для дырочек, которые нужно сделать, это отверстия для 
крепления спусковой скобы. Чтобы вырезать арку, как это видно на фото 2, вам 
нужно сделать три отметины на краях линии выреза (слева, сверху и справа) фор- 
мы “\У”. После этого вырежьте форму “У” по отметинам. После выреза исполь- 





зуйте напильник шириной 35-50 мм, чтобы обточить края выреза формы “У” в 
арочную форму, как это показано на картинке. Проверьте, чтобы с двух сторон 
форма была одинаковая. После этого просверлите все нужные отверстия на трубе. 
Три дырки для спусковой скобы рядом с вырезом сверлятся диаметром 4 мм, а 
четвертая дырка в конце — диаметром 5 мм. Эти четыре дырки сделаны для креп- 
ления рукоятки и спускного механизма. Дырки также просверливаются насквозь с 
одной стороны на другую, так что будьте точны и аккуратны, чтобы не изменить 
угол. При использовании сверлильного станка точность будет гарантирована. Три 
углубления, которые нужно будет сделать, предназначены для рукоятки, спуско- 
вого механизма и спусковой скобы. Их можно начать вырезать сверху трубы 
(ствольной коробки), по их отметинам, которые вы оставили по шаблону номеру 
|. Данные углубления невозможно вырезать в один заход, используя пилу по ме- 
таллу, поэтому вам придётся просверлить промежуточные отверстия диаметром 3 
мм по линии выреза. Для этого вам нужно использовать качественное острое 
сверло. После этого возьмите зубило с острым концом и установите вдоль линии 
разреза, ударами молотка о зубило отрежьте металл. Как только лишний кусок 
оторвется, обработайте края надреза напильником, убирая все неровности. Смот- 
рите на рис. 3, как должен выглядеть конечный продукт. 


Фото 2. Боковой вид нижней ствольной Фото 3. Вид сверху нижней ствольной 
коробки после выреза, коробки после выреза. 


Затем должны быть просверлены вверху ствольной коробки три отверстия диа- 
метром 6,5 мм. Отверстие позади выреза для магазина является исключением, по- 
скольку оно просверливается с двух сторон ствольной коробки. Так же отверстия 
для магазина и рукоятки должны проходить насквозь сверху вниз ствольной ко- 
робки. Только что мы завершили проделывание отверстий и вырезов в верхней 
ствольной коробке, используя шаблон 1. Теперь должны быть сделаны выемки 
внизу ствольной коробки, используя шаблон 1. Выемка для рукоятки должна быть 
отодвинута назад на несколько миллиметров, чем ее верхний близнец. Это дела- 
ется для того, чтобы рукоятка, когда будет помещена в стволовую коробку, была 
под маленьким углом относительно коробки для удобства удержания. Данная вы- 
емка должна составлять 41 мм по краям до линий выреза, как это показано на фи- 
гуре “А” ниже. Ширина проема составляет 20 мм, такой же размер, как и у верх- 
него выреза. Для этого проделайте ту же операцию, что и с вырезом верхних сек- 
ций, используя дрель, зубило и молоток. После удалите неровности при помощи 
напильника и пилы по металлу, смотрите фото 4. 









Фото 4, Нижняя выемка для рукоятки. 


Нижняя выемка для магазина вырезается снизу, так же как и ее верхний близнец 
один к одному. Для облегчения себе работы проведите две линии по бокам короб- 
ки, после один ее конец и другой — это размер выема, затем отрежьте. Единствен- 
ным отличием нижнего выреза является маленький надрез в бок. Этот маленький 
вырез должен быть 12 мм шириной и 2 мм глубиной. Вырез предназначен для за- 
щелки магазина, смотрите фото 5. 





Фото 5, нижняя выемка для 
магазина (обратите внимание на 
маленький надрез) 


Фигура А. Выемка магазина 
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—41 — Линия надреза 
Выемка для рукоятки 

После проделывания всех работ обработайте все вырезы напильником и наждач- 

ной бумагой, чтобы убрать все неровности. Теперь нижняя ствольная коробка го- 


това для заполнения ее внутренностями, о которых мы говорили ранее. 


Шаблоны нижней ствольной коробки 


Е. 
т, тт 





Вырежьте заштрихованную область 


Внимание!!! Перед тем как использовать шаблон, он должен быть увеличен на 
25% при помощи копировальной машины. После увеличения общая длина 
шаблона должна составлять 282 г7т, как это показано выше. Вы можете 
увеличивать и уменьшать размер шаблона до тех пор, пока не добьетесь 
результата в 282 пт. 
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Отверстия 
Отверстия Отверстия 





Выемка для спускового механизма Выемка для гнезда магазина 


Выемка для рукоятки 


. Отверстия для крепления спускного рычага (скобы) 
Отверстия для крепления курка 


Отверстия для крепления рукоятки 


2. Рукоятка и гнездо для магазина. 

Первое, с чего можно начать, это с установки рукоятки. Она представляет собой ни 
что иное, как трубку размера 40х20 мм с толщиной стенок 1.6 мм. Вы можете ис- 
пользовать толстую трубу, но с целью экономии веса, толщина в 1.6 мм является 
наиболее подходящей. 

Отрежьте концы рукоятки под небольшим углом. После пропихните рукоятку через 
нижнее отверстие в коробке до того, что бы она дошла до границ верхнего отвер- 
стия. Конец рукоятки должен совпадать с линей коробки так, чтобы никакая часть не 
была выше или ниже. Это делается методом скользкой подгонки. Немного подкор- 
ректируйте движениями руки вверх и вниз, пока не добьетесь нужного вам результа- 
та. Два пружинных штифта размером 4х30 мм помещаются в отверстия, чтобы за- 
фиксировать рукоятку. Для этого сначала вам нужно просверлить отверстия диамет- 
ром 4 мм в рукоятке. Когда вы поместите на первую подгонку рукоятку, через отвер- 
стия в коробке острым предметом сделайте отметены на рукоятке. После этого вы- 
тащите рукоятку из коробки и просверлите отверстия с двух сторон. Поместите ру- 
коятку обратно, сделайте подгонку и поместите два пружинных штифта в отверстия. 
Смотрите на фотографию 6, чтобы увидеть конечный результат. Рукоятка такого ти- 
па и размера является соответствующей и к тому же удобной для держания в руке. 





Фото 6. Р рана наи = коробку | Фото.7 Просверлите дырки. 


Гнездо (приемник) магазина — это всего лишь прямоугольная трубка, которая явля- 
ется направляющей трубкой для магазина. Гнездо делается из прямоугольной трубы 
размера 34,93х15,88 мм с толщиной стенки 1,6 мм. Не пугайтесь странных размеров 
трубы. Это просто в частном случае, а так подразумевается размер 35х16 мм. В от- 
личие от нижней ствольной коробки и рукоятки, для гнезда очень важно иметь пра- 
вильную толщину стенки, чтобы поместить магазин вовнутрь. На схемах (А, Б, В, Г) 
ниже показаны размеры и отверстия, которые нужно будет сделать. Как показано на 
схеме “А”, гнездо имеет длину 114 мм. После, как показано на схеме “Б”, отрезается 
на 12 мм верхняя часть так, чтобы осталась только одна стенка. Позже эта стенка бу- 


дет отверстием, через которое будут досылаться патроны. Следующим шагом надо 
вырезать куски металла задней части металлической трубы, как это показано на схе- 
ме “В”. Толщина выреза зависит от толщины металла, поэтому здесь важен только 
размер площади, которая будет вырезана. Удалите выделенную область, используя 
пилу по металлу, а также просверлите отверстия вдоль линии среза и работайте мо- 
лотком и зубилом. После сделайте отверстие диаметром 4 мм в центре гнезда так, 
чтобы отверстие было с двух сторон. Для этого вы можете просверлить отверстие 
насквозь. Готовый результат показан на фотографии 7, как оно должно выглядеть. 
Все острые концы после вырезки должны быть сточены напильником и отшлифова- 
ны от неровностей. 

Следующим шагом должно быть изготовление наклонной плоскости (изгиба), для 
подачи патронов по которой они будут проходить. Для этого вам нужно обратить на 
график “Г”. Поместите гнездо для магазина в тиски, после зажмите его так, чтобы та 
стенка, оставленная вами, выходила из края линии тисков. Молотком или любым 
удобным вам инструментом загните край под нужным углом, как это показано на 
схеме. Предварительно можно нагреть железо, чтобы оно легче гнулось. Смотрите 
на шаблон для сверки градуса угла. Как только готовый угол изгиба будет у наклон- 
ной, вы можете вытащить гнездо из тисков. Отверстия, которые вы сделали в центре 
боковой стенки гнезда, а также вырезанные впадины нужны для того, чтобы удер- 
живать защелку, которая будет заполнять свободное пространство в гнезде и будет 
фиксировать магазин. Защелка длиной 143 мм и толщиной 1,5-1,8 мм сделана из 
стальной пластины, материал похож на тот, из которого сделаны некоторые строи- 
тельные линейки. 

Различные металлические пластины вы сможете найти в отделах по продаже деталей 
для паровых двигателей. Ниже показаны схемы этапов изготовления защелки мага- 
зина. На фотографии 8 виден законченный вариант защелки магазина, где промежу- 
ток, на который указывает стрелка, должен быть примернов 6 мм. 

Чтобы начать работу, вы должны взять стальную пластинку длиной 143 мм (см. схе- 
му “А”) и сделать петлю на нижнем конце. Для этого вам нужно нагреть конец пла- 
стины газом до тех пор, пока он не накалиться докрасна. После этого, используя 
плоскогубцы или любой удобный для вас инструмент, сделайте изгиб (см. схему 
“Б”), предварительно зажав пластину в тисках. Сравните ваш изгиб с шаблоном, 
промежуток между концами должен быть приблизительно 6 мм. 

Чтобы отрезать пластину до нужного вам размера, лучше всего использовать угло- 
вую шлифовальную машину и сделать разрез диском. К тому же при изгибании пет- 
ли будьте осторожны, чтобы не обломать конец. После того, как нужная петля будет 
сделана, оставьте ее, металл должен остудиться, не следует его помещать в воду. Ко- 
гда металл остудится, поместите пластину в тиски и зажмите так, чтобы торчала 
только петля, затем изогните так, как показано на схеме “В”. Для этого не требуется 
нагрев. После зажмите пластину так, чтобы торчала ее основная часть, а петля была 
зажата, и сделайте общий изгиб пластины по шаблону на схеме “В”. Приставьте за- 
щелку к шаблону — она должна приблизительно быть такой. 
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Конец проволоки 
(рессоры захвата), 
должен быть 
накален при помощи 
газосварки, для того 
что бы сделать 
подобный изгиб. 


После того как вы 
сделайте петлю на 
рессоре захвата, вы 
должны сделать изгиб, 





как это показано на схеме 
“В”. После изгиба общая 
длинна рессоры, должна 
быть 116 мт. 
Сравнивайте по шаблону. 





Фото 8. Защелка магазина. 
Здесь неважно то, чтобы она была один к одному, как на размере шаблона, но при- 
близительная длина защелки магазина после всех проделанных работ должна со- 
ставлять 116 мм. Когда вы закончите с изгибами, вам нужно просверлить отверстие 
диаметром 4 мм в относительной середине защелки магазина. Я не могу указать точ- 
ную позицию отверстия относительно концов защелки, поскольку ваша защелка мо- 
жет немного отличаться длиной. Чтобы понять, где надо сделать отверстие для бол- 
та, смотрите на фото 8, показанное выше. 

Поместите защелку вовнутрь гнезда для магазина так, чтобы петля была на уровне 
края гнезда (смотрите на пункт “А” фотографии 9). Затем острым предметом через 
отверстие, проделанное ранее в гнезде для магазина, оставьте отметину на защелке. 
Вытащите защелку из гнезда и просверлите отверстие сверлом диаметром 4 мм. Ко- 
гда просверлите, поместите защелку обратно в гнездо и изнутри гнезда наружу про- 
суньте гайку с шестигранным углублением длиной 9 мм, а с другой стороны закру- 
тите болт диаметром 4 мм. Фигура “Б” на фотографии 9 показывает положение бол- 
та, а дырка фигуры “В”, сделанная на противоположной стороне гнезда, предназна- 
чена для того, чтобы просунуть через нее ключ для шестигранной гайки, чтобы затя- 
нуть гайку как можно крепче. 

Теперь гнездо для магазина готово, и мы можем поместить его вовнутрь ствольной 
коробки. Для этого, как показано на фотографии 9, просуньте гнездо так, чтобы его 
верхняя часть немного выступала. Выступ должен быть приблизительно в 9 мм от 
границы ствольной коробки. После мы приварим гнездо для магазина к ствольной 


коробке при помощи серебряного припоя и газового паяльника, но пока гнездо мо- 
жет свободно ходить. Конечный результат показан на фото 9. 
Уровень. Фото 9. 









3. Изготовление магазина 

Как мною уже было упомянуто ранее, лучше всего сделать магазин для патронов из 
измененной трубы, чем начать делать его с чистого листа. В отличии простого мага- 
зина для патронов 9 мм, данный магазин для патронов калибров .32/.380 (8/9 мм) 
должен быть сделан из двух труб разных размеров. Основная часть данного магазина 
сделана из трубы размера 25,4х 12,7х1,6 мм длиной 197 мм. Другая же часть сделана 
из круглой трубы размера 12,7х0,91 мм (72х20 2) с толщиной стенок в 1 мм и дли- 
ной 197 мм. Перед тем, как использовать трубы, нужно хорошо промыть их в про- 
точной воде, чтобы отчистить их от пыли и грязи. Ниже я привел графики от “1-7”, 
которые показывают процесс изготовления магазина. 

В первую очередь вам нужно разрезать круглую трубу диаметром 72” (12,7 мм), как 
это показано на схеме 1. Для этого используйте любой подходящий инструмент, на- 
пример, пилу по металлу. Когда вы разрежете трубу ровно по ее середине и получи- 
те две одинаковые полуокружности, одну вы можете оставить, а другую убрать в 
сторону, поскольку нам нужна только одна половинка трубы. Затем обточите края 
напильником до тех пор, пока не добьетесь, ширины в 4.5 мм, обратите внимание на 
график под номером 6. После этого возьмите трубу квадратной формы, которая 0у- 
дет основой магазина, и отрежьте ее верхнею стенку, как это показано на графике 
под номером 2. Для этого отрежьте лишь по линиям справа и слева, после чего от- 
ломите отрезанную стенку, а не стачивайте всю верхнюю часть. После того, как вы 
отрежете стенку, обработайте напильником неровные края и зазубрины на срезе. Ко- 
гда вы проделаете все эти операции, можно будет приступать к сварке. После из- 
мерьте высоту трубки снизу до среза (смотрите на график под номером 4), должно 
составить 25 мм. Заточите края напильником так, чтобы получился скос, смотрите на 
график под номером 5. Теперь две трубы соединяются вместе и заживаются зажима- 
ми, как это показано на схеме 3. Круглая труба должна быть чуть меньше в ширине 
ее стенок для того, чтобы, когда она будет помещена сверху квадратной трубы, она 
легла на скос, а не просто встала сверху трубы. Смотрите на схему под номером 7, 
чтобы увидеть, как это должно быть. Также для крепления вы можете использовать 
тиски или в нашем случае зажимы для труб, но зажмите их так, чтобы они буквально 
слегка придерживали трубы вместе, но не более того. Затем измерьте внутренний 
промежуток между стенками двух труб, который должен составить примерно 25,5 
мм, обратите внимание на схему 7. После этого нанесите флюс вместе с серебряным 
припоем вдоль скоса и расплавьте при помощи газовой горелки, дайте расплавлен- 
ному серебру литься вдоль среза до самого конца. Такую же операцию проделайте с 
другой стороны. Дайте остыть. Когда пайка завершится, снимите зажимы и удалите 
лишнее от припоя, что осталось после пайки. Отполируйте поверхность наждачной 
бумагой, особенно — по линии сварки. 
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Теперь, когда основная часть магазина завершена, приступим к подгонке и обточке. 
Чтобы облегчить вам работу, выше приведен шаблон под номером “1”. Вам нужно 
вырезать шаблон и приклеить его к боковым частям магазина так, чтобы края шаб- 
лона совпадали с краями магазина. Используйте лезвие для вырезки шаблона. После 
того, как шаблон будет приставлен, отметьте 14 дырочек для учета патронов в мага- 
зине, которые вам нужно будет просверлить. Для этого используйте сверло диамет- 
ром 3 мм. Округлый верхний конец магазина делается при помощи круглого на- 
пильника, обтачивающего край в окружность. После сбоку магазина, как показано на 


шаблоне 1, вырезаются углубления и срез сверху. Верхнее углубление должно быть 
в 6 мм, как показано на рисунке, а нижнее - в 1,5 мм. Также нижнее углубление 
должно быть на 2 мм выше линии нижнего края магазина. Используйте удобные для 
вас инструменты, например, пилу по металлу (слесарную ножовку). В отверстие 
снизу будет затем помещена пружина для удержания днища магазина. После сверле- 
ний и полировок внутри магазина будет множество заусенец, поэтому еще раз уда- 
лите их всех при помощи плоского напильника как изнугри, так и снаружи. 

Теперь на этом этапе все нужные углубления и отверстия сделаны, вы можете при- 
ступить к изготовлению “губ магазина”. “Губы магазина” играют важную роль 
удержания патронов в патронники магазина, а также подачи их в патронник. Поэто- 
му всё должно быть сделано правильно для того, чтобы патроны легко снаряжались 
в магазин. Для этого нужно сделать простую форму, с помощью которой будет сде- 
ланы “губы магазина”. 

Металлическая форма делается из стальной полосы размера 9.5х19.05 мм (3/8”х3/4”) 
длиной 203 мм. Один конец пластины должен быть сформирован в правильную 
форму, как это показано на шаблоне 2. Нет необходимости вам вырезать шаблон и 
прикладывать его к пластинке, вы можете использовать его как образец. 

Зажмите болыпой плоский напильник в тисках так, чтобы его плоская сторона смот- 
рела вверх. Держите пластину от себя так, чтобы она была напротив напильника. 
Тяните пластину на себя, в то же время, поднимая ее так, чтобы на пластину оказы- 
валось постоянное сильное давление. Данный метод загнет конец пластины пра- 
вильной формы, и это проверенная процедура. Переверните форму на другую сторо- 
ну и проделайте ту же процедуру. Между интервалами заточки (напила концов) ка- 
ждый раз прикладывайте форму к шаблону, чтобы они были приблизительно такой 
формы, как на шаблоне. Поместите пластину вовнутрь магазина так, чтобы ее верх- 
няя часть была на 1 мм ниже уровня губ магазина. Просверлите сверху формы от- 
верстие диаметром таким же, как было сделано в магазине, насквозь. Поместите 
фиксатор через первую верхнюю дырочку так, чтобы зафиксировать форму в мага- 
зине (смотрите фото 11). 

Зажмите сборку в тисках так, чтобы губки тисков достаточно сильно зажимали 
сборку чуть ниже фиксатора формы. Возьмите конец стального стержня диаметром 
примерно 6 мм и приложите к верхней части губ магазина. Затем хорошими ударами 
молотка о стержень, двигая его верх и вниз по протяжённости губ магазина, предай- 
те им форму по контору металлической формы. Теперь измерьте расстояние между 
губами, оно должно составить 7,5 мм для калибра .32, а для калибра .38 смотрите в 
конце книги раздел по калибру 9 мм. Если расстояние меньше, чем надо, поместите 
форму обратно в магазин и нанесите легкие удары по низу формы, поднимая ее 
вверх, тем самым, увеличивая расстояние между губами. После отполируйте от не- 
ровностей и зазубрин внугреннюю часть губ. 





ъ. 


Фото 10- Магазин, форма, 





Фото 11. Форма внутри магазина, закреп. 
закрепка. Шаблон 2. Форма фиксатором. 

Думается, иИЗготовбление губ магазина -— это один из самых сложных для понимания 
моментов. Если вы все же не совсем поняли, то 6 принципе сделайте что-то для 
удерживания патронов в магазине и для успешного их попадания в патронник. Здесь 
вовсе не обязательно следовать вышеуказанным инструкциям, славное - вам надо 
понять суть тосо, для чего они делаются, и бы сможете приити к своему решению 
данной проблемы. Ниже я привел фотографии того, о чем идет речь, но уже у 
имеющихся боевых моделей. 


Изменен. Округлые губы. 


Стандартные прямые губы. 
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Теперь вы можете приступить к изготовлению внутренностей магазина — его основ- 
ных частей. К основным частям магазина относятся подаватель, пружина, стопорная 
планка и крышка. Сначала нужно будет сделать подаватель и поместить его во- 
внутрь магазина. Подаватель это ни что иное, как стальная пластинка размером ши- 
риной 9,5 мм и толщиной 1,6 мм. Для него должен быть взят лист длиной 59 мм. По- 


том отмерьте расстояние в 35 мм от одного конца листа и проведите линию. После 
возьмите молоток и загните один гонец листа по контору шаблона 3. Также округли- 
те переднею часть подавателя перед тем, как делать изгиб. И сделайте срез напиль- 
ником на одном из концов, как это показано на схеме. После пройдитесь по всей по- 
верхности напильником так, чтобы подаватель мог свободно входить и выходить из 
магазина и беспрепятственно передвигаться вверх и вниз внугри магазина. 


59мт 


Срез. 





Шаблон 3. 
Оправка для намотки пружины 

Теперь мы должны изготовить пружину, но для этого нам нужно сделать оправку 
для намотки пружины. Для этого вам понадобятся три стальных стержня диаметром 
6 мм и длиной примерно 35,5 см. Перед изготовлением оправки хорошо вымойте 
стержни в проточной воде и очистите их от грязи. Затем зажмите три стержня один 
над другим в тисках так, чтобы их концы были на одном уровне. Используя газо- 
сварку, накалите концы стержней докрасна и приварите их на расстоянии в 2,5 см 


друг к другу (смотрите фото 12). 
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Фото 12. Оправка для намотки пружины. 
Проделаийте ту же операцию с другими концами и после дайте остыть. Просверлите 
ближе к одному из концов оправки отверстие диаметром 1-1,5 мм насквозь. Через 
данное отверстие будет закрепляться конец пружины. Для неё нам потребуется 
струна от пианино толщиной 0,8 мм. Музыкальные струны от пианино вы можете 
найти в магазинах или же позаимствовать в самих инструментах. Желательно ис- 
пользовать толщину от 0,5-1 мм, а лучше всего 0,8 мм, ибо пружина может полу- 
читься или слишком толстой, или же слишком тонкой. Вам потребуется провод дли- 
ной 300 см. Один конец провода проденьте через просверленное отверстие и хорошо 
его закрепите так, чтобы он не выскочил во время намотки. Наступите на другой ко- 
нец провода и потяните на себя оправку так, чтобы было натяжение, или привяжите 
другой конец провода к столбу и создайте тем самым натяжение. Держите оправку 
под углом и начинайте наматывать провод так, чтобы расстояние между витками 


было 10 мм. Для изменения расстояния между витками меняйте угол намотки. 


Смотрите на шаблон под номером 4 для наглядности. 

После того, как вы уберете натяжение, пружина слезет 
с оправки и будет иметь треугольную форму. Срежьте 
узел, за который завязан конец пружины, и стащите 
пружину с оправки. Затем пружина немного развяжет- 
ся и потеряет свою треугольную форму. Придайте 
пружине треугольную форму, загибая ее витки руками, 
и сжимайте пружину так, чтобы она приобрела перво- 
начальную форму. Это очевидная и понятная процеду- 
ра, которая станет для вас более ясной во время непо- 
средственного исполнения, чем это объясняется на 
словах. Действуйте интуитивно. Каждый раз, когда 
пружина наматывается, будь она треугольной формы 
или круглой, после того как натяжение будет снято, 
она во всех случаях начнет терять форму и развязы- 
ваться. И каждый раз вам придется придавать ей пер- 
воначальную форму, изгибая и сжимая витки. Не стоит 
вам так же переживать, если пружина получится не- 
много с изгибом, поскольку это не должно повредить 
ее основной функции. Теперь пружина должна быть 
сжата несколько раз до того, как вы укоротите ее до 
нужного размера. Можете использовать несколько 
стальных стержней диаметром 6 мм и пропустить их 
вовнутрь пружины и сжимать ее вдоль стержня. Пру- 
жина должна сжаться с 35,5 см до 25,5 см. Потом от- 
режьте кусачками лишнее и получите кусок пружины 
длиной 20 см. Пружина теперь готова и может быть 
помещена вовнугрь магазина. Но перед тем, как по- 
местить пружину в магазин, один конец ее должен 
быть прикреплен к крышке магазина, которая будет 
закрывать днище. Крышка делается из такой же пла- 
стины, из какой был сделан подаватель: шириной 9,5 
мм и толщиной |[,6 мм. Для этого отрежьте металличе- 
скую пластину длиной 25 мм и закруглите один ее ко- 





Шаблон 4 


нец так, чтобы он мог легко входить в магазин. Также просверлите отверстие диа- 
метром 4 мм в середине пластины, чтобы к ней можно было прикреплять пружину. 
Затем один конец пружины ее виток нужно будет изогнуть так, чтобы получилась 
петля. Конец петли прижмите к крышке, с противоположной стороны проденьте 
болт М4 через отверстие, с другой стороны наденьте на него шайбу, а сверху шайбы 
— гайку и закрутите плотно так, чтобы всё хорошо держалось и удерживало пружину 
скрепленной с пластиной (смотрите на шаблон под номером 5). 


Шаблон 5 


Пружина 


Болт 
Пластина 


Теперь можно приступить к изготовлению фиксатора крышки. Для этого вам пона- 
добится проволока для пружин толщиной | мм и длиной 60 мм. Также понадобится 
стальной стержень диаметром 6 мм и длиной 152 см, вокруг которого и будет задана 
форма фиксатора. Зажмите стержень в тисках вертикально так, чтобы он на 100 см 
выступал сверху губок тисков, и было видно для вас. Середину проволоки для пру- 


жины приложите к стержню и загните в форме “О” (смотрите шаблон 6). 


эти Шаблон 6 
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После этого зажмите саму проволоку в тисках так, чтобы только форма 7” высту- 
пала, легкими ударами молотка изогните в сторону. Затем изогните концы формы 
“0?” в противоположном направлении формой “Т”, примерно в 2 мм. Если изгиб по- 
лучился более 2 мм, то подточите напильником до нужного размера. Теперь фикса- 
тор готов и может быть вставлен в магазин. Но перед этим нужно будет просверлить 
по бокам маленькие дырочки, чтобы просунуть в них изогнутые концы фиксатора. 
Для этого поместите фиксатор вовнутрь нижний части магазина и отметьте места, 
где вы должны будете просверлить дырочки. Просверлите с двух сторон отверстия 
диаметром от | до 1,5 мм. 






Дырочка 


Вставьте внутрь |“ 





Следующий раз, когда вы будете помещать фиксатор, его концы должны пройти в 
эти отверстия и препятствовать выпадению фиксатора из магазина. Смотрите на 
схему для понимания. Геперь можно приступить к помещению основных частей во- 
внутрь магазина. Для этого вытащите фиксатор, смотрите на фото 13. 





Фото 13. Магазин готов к сборке. 


Снизу вверх сначала вставьте подаватель и придержите его вверху магазина, после 
вставляется пружина, следом за подавателем и крышка. Последним ходом проденьте 
фиксатор и зафиксируйте крышку в магазине. Все вставляется снизу вверх. Еще хо- 
рошенько проверьте, что всё надежно сидит и не вываливается. Геперь основная 
часть магазина готова. Следующим шагом будет изготовление зацепа для магазина. 
Зацеп для магазина 

Теперь магазин готов и единственное, что осталось сделать, это зацеп для него. За- 
цеп делается из маленького обрубка трубы размером 16х35 мм толщиной 1,6 мм. За- 
цеп магазина делается для того, чтобы не позволить магазину уйти слишком глубоко 
вовнутрь ствольной коробки, также он фиксирует магазин в его гнезде, зацепляясь за 
защелку магазина. Одна сторона зацепа подгоняется в конусообразную округлую 
форму, а другой конец полностью отрезается. Обратите внимание на нижеприведен- 
ную схему для более ясного понимания. 





Пустота 


д 


Срезано 


Перед тем, как отрезать часть трубы, нам нужно измерить расстояние между защел- 
кой магазина и ее петлей, которая, как вы помните, должна быть примерно в 6 мм. 
Или у вас она может отличаться. В моем случае я отрезал отрезок трубы 16х35 мм на 
ширину 6 мм. Затем один край срезается, а другой стачивается в округлую конусную 
форму. Отрезается одна сторона при помощи пилы по железу и подпиливается на- 
пильником или шлифовальной машиной. Конус нужен для того, чтобы дать возмож- 
ность защелке магазина с лёгкостью цеплять магазин. Также верхняя и нижняя части 
зацепа должны быть идеально ровны и отполированы напильником, чтобы дать воз- 
можность магазину ровно заходить вовнугрь ствольной коробки. Проденьте зацеп 
между дырками [1 и 12, как это видно на фото 14. Но, пока оружие не будет собрано 
полностью, не закрепляйте зацеп прочно, поскольку затем вы приварите его к мага- 
зину в нужной позиции. 

Поместите магазин вовнутрь гнезда магазина. Защелка магазина должна проскольз- 
нуть по конусообразному концу зацепа и плотно захватить магазин. Прежде тем, как 
добиться идеального результата, вам придётся немого поработать напильником. 
Также при захвате магазина он не должен болтаться, и качку можно позволить толь- 
ко, если ход болтания очень маленький. На магазин должно оказываться постоянное 
давление со стороны защелки магазина ее петлевой частью, которая под действием 
захвата отклоняется назад, заполняя свободное пространство сзади гнезда для мага- 
зина, тем самым плотно прижимая магазин внутри гнезда. Всё в результате силы уп- 
ругости. Смотрите фото 15. 





Фото 15. Защелка магазина 
Фото 14. Готовый магазин цепляет зацеп магазина. 

Самое слабное, чтобы вы поняли саму суть изготовления магазина, и вы свободно 
сможете наити свои альтернативные решения и принципы его изготовления. Вам 
не обязательно придерживаться строгих инструкции. Также есть некоторые мо- 
менты, о которых вы должны будете додумываться сами, и принимать творческие 
решения. Будьте свободны и мыслите свободно, не пугайтесь неизведанного и 
трудностей познания. Также имейте в виду, что размеры ваших труб могут отли- 
чаться от тех, которые приведены в этой инструкции, славное, чтобы принципи- 
ально 6се работало правильно. Не пугаитесь, если различие собсем незначительное. 


4. Изготовление спускового крючка 

Вы теперь можете приступить к изготовлению спускового крючка и спусковой ско- 
бы. Всё это очень просто сделать. Для этого вам понадобится стальная пластина 
размерами 75х50 мм (3”х2”) и толщиной стенок 3,2 мм (1/8”). Используйте шаблон 
под номером 1, чтобы вырезать нужную форму. Нанесите его на стальную пластину 
и отметьте контуры, после чего вырежьте, используя пилу по металлу, и придайте 
нужную форму напильником или шлифовальным станком. Затем проделайте отвер- 
стие сверлом диаметром 4 мм. Готовый результат показан на фото 16. 
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\\ Фото 16. Спусковой крючок вырезан 
из стальной пластины. 


Обточите курок, чтобы он был гладким и его было удобно нажимать пальцем. 

Скоба спускового крючка делается из трубы диаметром 50,80 мм и толщиной 1,6 мм. 
Трубка должна иметь длину 26 мм. Концы трубы должны быть идеально ровны, для 
этого обточите их напильником. После этого зажмите трубу в тисках так, чтобы не 
помять трубу по бокам срезов. Теперь смотрите на схему “А”. Следуя данной схеме, 
вырежьте секцию в указанном месте. Это отверстие делается для того, чтобы спус- 
ковой крючок прошел сквозь нее. Если далее смотреть на схему “Б”, то видно, на ка- 
ких позициях должен получиться срез. Это позиция 10 часов и 2 часа. Сама секция 
вырезается толщиной в 3,5 мм. При вырезании будьте точны, чтобы вырез получил- 
ся ровным и правильным. Для облегчения работы можете использовать диск для вы- 
резания (необязательно). 














После того, как вырежете данную секцию, форма (окружность) силой вставляется в 
проемы на ствольной коробке. Должно держаться довольно-таки надежно. Если вы 
все-таки сомневаетесь в надежности, можно будет позже и приварить ее к ствольной 
коробке. Перед чем вставлять скобу, вы должны чуть сжать ее по бокам, придав 
овальную форму. Также скоба должна позволять спусковому крючку свободно хо- 
дить и не препятствовать его нажатию. Смотрите фото 17, чтобы увидеть готовый 
результат. 


Фото 17. Спусковой крючок и спусковая скоба вставлены! в ствольную коробку. 


5. Изготовление спускового рычага (шептала) 

Спусковой рычаг (шептало) — это деталь, от действия которой происходит движение 
затвора при спуске спускового крючка. В нашем случае спусковой рычаг делается из 
шестигранного ключа под гайку диаметром 10 мм. Шестигранный ключ идеально 
подходит для изготовления спускового рычага из-за его формы, а также прочной 
стали. Есть различные размеры шестигранных ключей от различных изготовителей, 
но в нашем случае длина не имеет значения, поскольку вам потребуется только се- 
рединная часть ключа. Поэтому я не стал приводить конкретные размеры и так да- 
лее, а лишь привел ниже готовые шаблоны, с которыми вы должны сверять свое из- 
готовление для обеспечения точности выполненной работы. Для начала обратите 
внимание на шаблон под номером [. Два конца шестигранной гайки отрезаются, как 
это показано на шаблоне на схеме “А”. 
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Удалить | Делается из шестигранного или восьмигранного ключа. 
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|--———___ Удалить —— 
Поскольку сталь очень прочная, и вы вряд ли сможете отрезать ее при помощи пилы 
по металлу, лучше всего использовать угловую шлифовальную машину с режущим 
диском. Если же у вас нет доступа к такому оборудованию, тогда вы можете исполь- 
зовать более прочные вольфрамовые лезвия для пилы по металлу. Верхней изогну- 
той части ключа придается округлая форма, и она затачивается (сглаживается) наж- 
дачной оумагой. Советую вам во время изготовления постоянно прикладывать ключ 
к шаблонам и сверять точность. Боковая часть ключа (далее мы будем называть его 


«спусковой рычаг») затачивается в плоскость, смотрите схему “Ъ”. 
В округлость 








В плоскость 
Для облегчения работы лучше всего использовать настольный шлифовальный ста- 
нок, и только, когда боковая часть будет плоской, можно будет чуть поработать на- 
пильником и не более. Данная плоскость позволяет передней части спускового 
крючка прикладываться к спусковому рычагу. Теперь приступите к сверлению от- 
верстий, как это показано на схеме “В”. 








2.5 
Лучше начать со сверления большого отверстия, а уже потом просверлить два ма- 
леньких. Это отверстие для болта спускового рычага сверлится диаметром 5 мм и на 
расстоянии в 13 мм от его конца. Приступать к сверлению вы можете как в нормаль- 
ном состоянии спускового рычага, так и накалив его для облегчения сверления в за- 
висимости от того, какие сверла вы используйте. В сухую лучше использовать свер- 
ла с кобальтовыми или алмазными наконечниками, чтобы с лёгкостью просверлить 
отверстия. Если же у вас нет таких сверл, тогда накалите концы спускового рычага 
докрасна. Данную процедуру вы должны будете проделывать дважды, каждый раз 
позволяя металлу остыть естественным образом. Для этого лучше всего использо- 
вать пропановую горелку, поскольку она лучше всего накаляет металл. Это позволит 
смягчить металл и просверлить отверстия. Поскольку форма ключа восьмиугольная, 
вам придётся сверлить ровно посередине линии грани. Для начала просверлите от- 
верстие диаметром 2 мм на расстоянии 13 мм от конца, после этого увеличьте размер 
отверстия до 5 мм в диаметре. Следующее отверстие диаметром 2,5 мм сверлится на 
5 мм справа от первого отверстия. Гочное расположение данного отверстие не важ- 
но, но оно должно находиться на расстоянии примерно 3 мм от другого конца спус- 
кового рычага. Перед сверлением заточите грань до плоскости, чтобы сверло не со- 
скочило во время сверления. Другое отверстие сверлится диаметром 2,5 мм на рас- 
стоянии 44 мм от конца. Отверстие располагается прямо перед угловым концом 
спускового рычага, как это видно на схеме “В”. Окончательный продукт показан на 
схеме `Т”. 


Шаблон спуского рычага 





Теперь по окончанию вставьте в отверстия два пружинных фиксатора диаметром 2,5 
мм. Длина их составляет 25 мм. Вставьте их так, чтобы с обеих сторон выходили 
одинаковые по размеру концы. Смотрите фото 18 и фото 19 для понимания конечно- 
го результата. 


Спусковой рычаг это 


видоизмененный 


Ключ. 





Фото 19: Вид сверху, 
ФОТО 18. фиксаторы вставлены. 
Теперь спусковой рычаг почти готов к установке в механизм, но перед этим нам 
нужно сделать пружину спускового рычага, смотрите фото 20. 
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Фото 20. Пружина спускового рычага 
(шептала), болт, гайка и шайба. 
Она делается из стальной пластины длиной 88 мм, шириной 12,7 мм и толщиной | 
мм. Сначала возьмите пластину длиной 88 мм, просверлите отверстие диаметром 6 
мм на расстоянии 9 мм от одного конца пластины. После этого загните пластину со- 
гласно шаблону номер 2. 


Шаблон 2. Пружина спускового рычага (шептала} 





Теперь поместите конец пружины на изогнутую часть спускового рычага, после чего 
зафиксируйте внутри ствольной коробки при помощи болта, шайбы и гайки. Спус- 
ковой рычаг находится над пружиной, теперь он фиксируется с боку болтом диамет- 
ром 5 мм, также общая длина вместе с пружиной должна составить 35 мм. Длинная 
передняя часть спускового крючка должна находиться сбоку верхней изогнутой час- 
ти спускового рычага и лежать на его фиксаторе. Когда спусковой крючок нажима- 
ется, то должен происходить спуск конца спускового рычага до уровня верхней час- 
ти ствольной коробки на одном уровне (смотрите фото 21). 


Фото 21. Вид сверху, полная сборка нижней ствольной коробки. 





Не стоит также переживать, если он чуть выше или ниже, поскольку он должен ус- 
пешно приводить затвор в движение. Самое главное, чтобы спусковой рычаг не по- 
ворачивался или стопорился во время спуска спускового крючка. Он должен плавно 
перемещаться и быть под постоянным давлением вверх со стороны пружины спус- 
кового рычага. 

Нижняя ствольная коробка теперь полностью собрана (смотрите фото 22), и мы мо- 
жем приступить к изготовлению верхней половины пистолета-пулемета. 
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Фото 22. Вид сбоку, полная сборка нижней ствольной коробки. 
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Хочу еще напомнить, что в данный момент вы занимаетесь сборкой оружия калиб- 
ра .32 (8 мм), позже по окончании данной модели в конце будут схемы и другие ха- 


рактеристики для изготовления .38 (9 мм). 


6. Верхняя ствольная коробка 
Верхняя ствольная коробка делается из такой же трубы 30х30, как и нижняя коробка, 
длиной 292 мм. Единственное отличие — толщина стенок должна быть больше, чем у 
нижней ствольной коробки, и составлять 2 мм. Перед тем, как вы сделаете необхо- 
димые вырезы на ствольной коробке, вам нужно приложить ее к нижней ствольной 
коробке, как это показано на фото 23. 





Фото 23: Коробки скреплены вместе. 


Для этого отсоедините рукоятку и гнездо для магазина от нижней ствольной коробки 
и скрепите хомутами верхнюю и нижнюю коробки вместе так, чтобы их концы были 
ровны и совпадали. После зажмите данную конструкцию в тисках и просверлите от- 
верстие диаметром 6 мм через нижнюю и верхнюю коробки. Это делается, чтобы 
быть уверенным, что отверстие получится ровным и будет совпадать при оконча- 
тельной сборке (смотрите фото 24). 





Фото 24. Сверлим отверстия для винтов 

крепления коробок. 
После этого конструкцию нужно пометить. На правой верхней части верхней 
ствольной коробки поставьте отметину “ПО”, а на левой стороне — отметину “ОО”. 
Нижнюю часть отметьте как “ВГМ”. Все схемы отметин есть на шаблоне 1. Важно 
поставить все эти отметины, чтобы быть уверенным, что отверстия будут сделаны с 
правильных сторон ствольной коробки. Обозначение “ПО” означает «порт отража- 
теля», “ОО” — отверстие отражателя, “ВГМ” - вырез для гнезда магазина. Теперь 
можете отложить нижнюю ствольную коробку и убрать ее до полной сборки оружия, 
поскольку в данный момент нам она больше не понадобится. Вы можете приступать 
к вырезанию отверстий на верхней ствольной коробке, смотрите шаблон 2. Обратите 
внимание на схему “А”, которая иллюстрирует размеры и вырез для порта отражате- 
ля. Используйте угольник, чтобы отметить точки на ствольной коробки по линиям 
шаблона, где стоит знак “ПО”. Поскольку вы не сможете вырезать данную секцию 
при помощи пилы по железу, просверлите отверстия диаметром от 3 мм до 4 мм 


вдоль линий надреза. Используя молоток и плоский конец бура, вырежьте данную 
секцию на верхней ствольной коробке. После того, как вы получите отверстие, нуж- 
но будет заточить его края от неровностей и заусенец при помощи напильника и на- 
ждачной бумаги. Теперь нужно сделать отверстие для затвора (рукоятки перезаря- 
жания). Оно расположено в 55 мм от конца ствольной коробки и имеет длину 110 
мм. Теперь отметьте точки на концах линий на угловой стороне коробки. После это- 
го надпилите поверхность, где будет сверлиться отверстие, для того, чтобы сверло 
не соскочило с угла. Просверлите отверстия диаметром 6 мм по линии надреза. Ис- 
пользуя угловую шлифовальную машину, сделайте надрез вдоль угла ствольной ко- 
робки. Используя плоский напильник, распилите отверстие до ширины от 6 мм до 
6,5 мм, обратите внимание на фото 25. 





Фото 25: Верхняя ствольная коробка с 
проделанньпли отверстиями. Готовый вид. 

Также данное углубление на ствольной коробке может быть сделано чуть ниже, но 
не ниже 20 мм от конца края коробки. Я сделал надрез именно на углу коробки, по- 
скольку это золотая середина для позиции данного отверстия. 

Теперь обратите внимание на схему “Б”. Вы можете приступить к проделыванию 
вырезов для гнезда магазина и спускового механизма. Используя угольник, отметьте 
края вырезов для точности и аккуратности, затем, используя такие же методы, какие 
были описаны ранее, проделайте отверстия и вырежьте секцию. После этого обраги- 
те внимание на схему “В”, вам нужно будет проделать все нужные отверстия, их де- 
лается пять штук. По боковой линий как можно ближе к центру левой стороны ко- 
робки отметьте точку на расстоянии 76 мм вдоль линии и проделайте отверстие диа- 
метром 6 мм, в которое позже будет ввинчен болт отражателя. Все отверстия были 
сделаны, за исключением четырех, которые проделываются снизу схемы “В”, на ле- 
вой боковой стороне ствольной коробки. Эти отверстия делаются для крепления 
ремня, который будет крепиться по краям ствольной коробки. В отверстия диамет- 
ром 3 мм будут помещаться зацепы для ремня. На шаблоне 3 показан стальной стер- 
жень диаметром 3 мм, из которого делается зацеп для ремня. Чтобы сделать зацепы, 
отрежьте два стержня длиной 65 мм, после этого заточите края концов стрежней. 
Обыкновенные стальные стержни подойдуг для того, чтобы из них сделать зацепы. 
Отмерьте от каждого конца стержня 20 мм, загем загните концы в форме “0”. Внут- 
ренняя часть зацепа должна быть примерно 28 мм, но не стоит переживать, если она 
больше или меньше, поскольку это не имеет большого значения. Теперь поместите 
оба конца в проделанные ранее вами отверстия и молотком вбейте зацепы. После 
этого вам нужно будет припаять зацепы серебряной пайкой или любым другим при- 
поем. Конечный результат показан на фото 26. 


Шаблон №3. 
Зацеп для ремня 











Фото 26: Крепление приварено И 
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Теперь основная часть верхней ствольной коробки готова. Но перед тем, как помес- 
тить внутренности верхней ствольной коробки, нужно сделать еще одну вещь. Нуж- 
но будет поместить три кольца (втулки) вовнутрь ствольной коробки. Они играют 
роль вспомогательного крепления для соединения верхней и нижней ствольных ко- 
робок, а также для крепления ствола, ударника, главной пружины и затвора. Кольца 
(втулки) выполняют разную роль для крепления приводов и шкивов на различных 
машинных инструментах, и вы можете найти различные размеры и виды колец (вту- 
лок) в строительных и специализированных магазинах или рынках. Например, если 
требуется надеть кольцо (втулку) на стержень диаметром 2 мм, то нам потребуется 
соответственно кольцо (втулка) внутренним диаметром 2 мм. 

В нашем же случае для ствольной коробки требуется 15 колец (втулок) внутренним 
диаметром 12,7 мм (13 мм). Наружный диаметр таких колец обычно составляет 25,4 
мм (25 мм). Когда будете приобретать кольца, обязательно измеряйте их внутренний 
диаметр. Поскольку различные производители выпускают разные кольца, не обяза- 
тельно, чтобы наружный диаметр составлял именно 25,4 мм. В вашем случае иде- 
альным кольцом будет кольцо с наружным диаметром 26 мм, которое хорошо по- 
дойдет для помещения в ствольную коробку. Также не забудьте измерить толщину 
(длину) кольца, которая должна составлять примерно 11 мм. Каждое кольцо будет 
закреплено потайным винтом (винт без выступающей головки), кроме трех основ- 
ных, которые вы поместите вовнутрь верхней ствольной коробки. 

Только для трех колец внутренний диаметр должен быть увеличен с 12,7 мм до 14,2 
мм. Причина этого станет ясна вам позже по мере изготовления. Для этого вам пона- 
добится инструмент — бор для расширения отверстий или, другими словами, раз- 
вертка. Развертка должна быть на диаметр 14,2 мм (14 мм). Ее вы можете прибрести 
в инструментальных магазинах, поскольку она широко используется в бытовых це- 
лях и для решения инженерных задач. Советую вам приобрести развертку не новую, 
а бывшую в употреблении, которую вы сможете найти в магазинах по продаже под- 
держанных инструментов или на рынке. Поскольку покупка новой может обернуться 
лишней тратой денег. Если вы решите приобрести поддержанные развертки, то про- 
верьте, чтобы их концы были хорошо загочены. 

Теперь, когда всё готово, можете поместить кольцо в тиски и зажать его с двух сто- 
рон. Установите развертку в резьбонарезной патрон дрели или используйте ручную 
дрель. Когда будете рассверливать отверстие в кольцах, будьте очень аккуратны и не 
меняйте угол. 
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Нужно, чтобы развертка сверлила прямо под прямым углом относительно передней 
части кольца так, чтобы отверстие расширилось ровно по обоим краям. Не исполь- 
зуйте сильное давление во время сверления. Делайте так, чтобы развертка беспре- 
пятственно прошла сквозь отверстие. Обратите внимание на фото 27 конечного ре- 
зультата. 


Фото 27: Кольцо модифицировано 
при помощи инструмента 


Такую же процедуру вы проведете и с оставшимися двумя кольцами (втулками). Те- 
перь, когда три основных кольца готовы, вы можете приступить к установке колец 
(втулок) вовнутрь ствольной коробки. Вам потребуется для этого шесть болтов (с 
шестигранным или восьмигранным углублением в головке) диаметром 6 мм и дли- 
ной от конца головки 6 мм для закрепления колец (втулок) внутри ствольной короб- 
ки. Болты должны иметь такую же резьбу, как и у потайных винтов, это для того, 
чтобы кольца (втулки) с лёгкостью накручивались на болты. Метчик должен иметь 
такую же резьбу. Два отверстия диаметром 6 мм, которые вы сделали ранее (когда 
верхняя ствольная коробка укреплялась на нижнюю), позволяют двум кольцам 
(втулкам) быть закрепленными изнутри. Поместите первое видоизмененное кольцо 
вовнутрь ствольной коробки, прямо перед отверстием для выбрасывания патронов, 
выровняйте (приставьте) потайной винт с отверстием для болтов на ствольной ко- 
робке. Закрутите винт при помощи ключа для шестигранной (или восьмигранной) 
гайки вовнутрь ствольной коробки через отверстие в наружной стенке коробки и 
прямо вовнутрь кольца (втулки), которая находится изнутри. Затяните винт так, что- 
бы он просто держал кольцо (втулку) на месте и не более этого. Теперь поместите 
второе кольцо, не видоизменённое, через отверстие в задней части коробки и зафик- 
сируйте его при помощи винта по такой же схеме. Третье модифицированное кольцо 
(втулка) помещается с левой стороны выема выбрасывателя. Просверлите отверстие 
диаметром 6 мм с левой стороны от отверстия (выреза) выбрасывания патронов на 
расстоянии 5,5 мм от края выреза, так же зафиксируйте при помощи винта, вкрутив 
его в проделанное отверстие. Все три винта должны удерживать кольца (втулки) 
внутри ствольной коробки и препятствовать их выпадению. Третье кольцо, которое 
мы поместили, и отверстия для него сверлятся с левой стороны выема выбрасыва- 
ния, и это отверстие делается только с двух сторон, а точнее с верхней стороны и ле- 
вой стороны коробки. Перед тем как сверлить отверстия, установите места, где бу- 
дуг установлены кольца (втулки) и отметьте эти места. Для этого лучше всего ис- 
пользовать угольник и отметить все отверстия со всех сторон коробки так, чтобы 
места для винтов совпадали и были ровно по центру от боковых концов (краев по- 
верхности стороны) коробки. Когда вы сделаете отметины на каждой из сторон ко- 
робки, просверлите вначале отверстия диаметром 2 или 3 мм, а уже после увеличьте 
отверстия, просверлив второй раз при помощи метчика (применяют для нарезания 


внутренней резьбы) диаметром М5. Все отверстия должны быть обработаны метчи- 
ком и быть с резьбой, чтобы винты вкручивались в отверстия. В оставшиеся восемь 
проделанных только что отверстий помещается винт шестигранник или восьмигран- 
ник. Обратите внимание на фото 28, где виден конченый результат. 





Фото 28: Три кольца внутри коробки. 


Осмотрите ствольную коробку сверху донизу и убеди- 
тесь в том, что концы винтов не выходят за внутренний 
диаметр колец (втулок). Если винты выступают, то уко- 
ротите их, обточив их концы. Теперь, когда кольца за- 
креплены внутри коробки, можно приступить к изготов- 
лению ствола, главной пружины, ударника и остальных 
внутренностей оружия. 

Если вам были не понятны некоторые вещи, попытай- 
тесь медленно прочитать и проанализировать мате- 
риал, затем посмотреть на иллюстрации. В ином слу- 
чае вам будет понятней в процессе самого изготовле- 
ния, поскольку у вас на руках будет ствольная коробка, 
инструменты и остальные составляющие части. Если 
вы все же что-то не поняли, то можете обратиться к 
оригинальному тексту книги на английском языке. 

По поводу колец: лично я не нашел подходящих даже в 
магазинах автозапчастей. Поэтому кольца необходи- 
мых размеров лучше всего сразу заказать у токаря 
(тем более, что в кольцах криминала никто не заподоз- 
рит). Токарей следует искать на рынках или в разного 
рода механических мастерских. А еще лучше найти по- 
держанный токарный станочек и всё необходимое то- 
чить самому. 


На фото ниже потайной болт с отверстием под шес- 
тигранный ключ: 





7. Изготовление ствола 
Для изготовления ствола оружия требуется токарный станок, а также станок для на- 
резания канала стволов оружия. Очевидно, что не многие люди имеют такие станки 
у себя дома и к тому же могут ими пользоваться. У вас нет возможности нарезать 
ствол изнугри, поэтому вам придется компенсировать это тем, что доступно в до- 
машних условиях. Точность стрельбы имеет свое значение, но при использовании 
мощи автоматического оружия точность уже становится второстепенной характери- 
стикой, нежели его скорострельность. Основное преимущество автоматического 
оружия — это возможность всадить как можно больше пуль на большой скорости в 
предполагаемую мишень. Предположим, что у вас есть токарный станок или станок 
для нарезания стволов, и логическим шагом для вас было бы выточить цельную тру- 
бу из металла. Затем просверлить канал ствола диаметром 7,5 мм при помощи удли- 
нённого сверла и использовать развертку для одного из его концов. И если бы вы де- 
лали ствол на калибр .32, то использовали бы сверло диаметром 7,5 мм, а для калиб- 
ра.38 — сверло диаметром 8,8 мм. 
Скажу вам одно: изготовление домашнего ствола гораздо легче, чем все эти проце- 
дуры. Наш самодельный ствол состоит из двух составляющих — длинного куска 
прочной цельной трубы и втулок, которые закрепляются вдоль ствола, усиливая его 
прочность. Втулки такого же внутреннего диаметра 12,7 мм, какие вы только что ус- 
танавливали вовнутрь ствольной коробки. Ствол состоит из цельной механически 
прочной трубы 14,29х3,25 мм длиной 228,6 мм. Данные виды труб используются для 
индустриальных целей и очень прочны, что идеально подходит для изготовления 
домашнего ствола. Втулки вокруг ствола не только укрепляют его, но и увеличивают 
наружный диаметр ствола, что позволяет с лёгкостью установить его вовнутрь 
ствольной коробки. Но перед тем, как закреплять втулки на стволе, ствол должен 
быть сделан правильного калибра. Для этого вам понадобится калибровочная раз- 
вертка. 
Теперь можете приступать к изготовлению ствола. Для этого зажмите трубу в тиски 
по ее бокам. Поместите развертку в подходящий вороток (патрон дрели), затем за- 
суньте её в канал ствола. Начните вращать развертку по часовой стрелке и надавли- 
вайте на нее медленным постоянным давлением. Также нанесите смесь для нареза- 
ния на кончик развертки, чтобы с легкостью и аккуратностью закончить калиброва- 
ние внугренних стенок ствола. Во время развертки ствола периодически вытаски- 
вайте сверло и прочищайте ствол от обломков и стружки. Когда патрон помещается 
вовнутрь патронника, его конец должен выступать на 3 мм, для этого должен быть 
сделан соответствующий вырез. Причина выпячивания конца патрона станет оче- 
видной чуть позже, когда вы начнёте собирать казенную часть автоматического 
оружия. Обратите внимание на фото 29. 





Фото 29: Конец патрона выступает на 3 
пт от конца патронника. 


После процесса развертки следующим шагом будет стачивание (скашивание) конца 
патронника. Для этого нужно использовать конический зенкер. Зенкерование конца 
патронника делается для того, чтобы позволить патронам легко входить в патронник 
из магазина. Небольшая выемка должна быть следующего размера -— от | до 1,5 мм в 
ширину, смотрите шаблон номер | (стрелка). 
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Шаблон 1. 


По окончанию удалите все заусеницы и неровности после зенкерования, а также по- 
сле развертки внутри ствола, затем проверьте, чтобы патроны легко снаряжались во- 
внутрь пагронника по инерции. Никакой силы не должно применяться для того, что- 
бы патрон входил в патронник, он должен беспрепятственно входить вовнутрь па- 
тронника. После того, как вы закончите с выемкой, можно приступить к обработке 
ствола. Ствол усиливается шестью кольцами (втулками) внутренним диаметром 12,7 
мм — таким же, как и те, что были закреплены внутри ствольной коробки. У вас уже 
есть одно готовое кольцо, которые вы закрепили внутри ствольной коробки рядом с 
портом отражателя. Кольцо откручивается от ствольной коробки и закрепляется на 
конец ствола со стороны патронника. Данное кольцо должно быть уже расширенно 
до внугреннего диаметра в 14,2 мм, просто скользкой вставкой закрепите его на ко- 
нец ствола на примерно таком расстоянии, чтобы с другого конца вставить еще две 
втулки. На стволе должны быть закреплены еще пять других колец (втулок). Для 
этого все они должны быть расширены таким же методом, как это было описано в 6- 
ой главе. После того, как кольца будут готовы, установите два кольца со стороны 


конца (патронника) к кольцу закрепления, а другие три — с другой стороны, смотрите 
фото 30. 


Фото 30: Полная сборка ствола. 





к Кольцо закрепленния 


Используя ключ для шестигранной гайки, затяните все пять колец на стволе. Помес- 
тите сделанный ствол с кольцами вовнутрь ствольной коробки так, чтобы кольцо за- 
крепления стояло так же, как и раньше. Закрепите кольцо четырьмя болтами, кото- 
рые вы только недавно выкручивали. Когда ствол закреплён внутри ствольной ко- 
робки, всё должно сидеть плотно и не позволительно, чтобы что-то чрезмерно бол- 
талось, смотрите фото 31. 





Фото 31: Ствол крепится на ствольную коробку. 

Если кольца будут тяжело входить на ствол, то советую вам хорошо отполировать 
поверхность ствола. Или же есть другой вариант: приобрести кольца с отверстием в 
14,3 мм, а наружным диаметром от 25,40 мм до 26 мм. Эти кольца с лёгкостью наде- 
нутся на ствол без необходимости расширения их. Если вы сможете их найти, то вам 
потребуется семь таких колец. Шесть — для сборки ствола и одно — для закрепления 
слева от порта отражателя. Когда вы будете покупать кольца, сначала спрашивайте 
кольца с отверстием диаметром 14,3 мм, поскольку их тяжелее найти, но если вы их 
не найдете, используйте те, что описаны мною ранее. 


8. Изготовление затвора 


Из предыдущей главы было ясно, что для изготовления самодельного ствола не обя- 
зательно использовать токарный и фрезерный станки, так же и обстоит с изготовле- 
нием затвора. При классическом методе изготовления затвора вам пришлось бы из 
цельной металлической детали вытачивать затвор, используя токарный и фрезерный 
станки. Для самодеятельного домашнего мастера это естественно не представляется 


ВОЗМОЖНЫМ. 


Схема 1 








Поэтому есть гораздо более лёгкий способ изготовления затвора 
из отрезка трубы и колец (втулок), подобных тем, что вы ис- 
пользовали во время изготовления ствола. Для этого вам потре- 
буется труба размера 12,70х2,03 мм (БШ, БШГ, УЭ) и длиной 
130 мм. Для начала отрезается нужный отрезок трубы, после его 
концы (края срезов) затачиваются (спиливаются) до ровности 
(плоскости поверхности). Труборез — это идеальный инструмент 
для отрезания нужного отрезка трубы так, чтобы его края были 
идеально ровно срезаны. Вы можете использовать метод стачи- 
вания для достижения нужного результата не хуже чем, если бы 
вы использовали бы токарный станок. Метод работает следую- 
щим образом, используя труборез, вокруг конца трубы проведи- 
те тонкую линую вдоль окружности трубы. После этого, ис- 
пользуя точило, отполируйте (напилите) конец трубы по линии, 
сделанной вами. Это позволит вам получить ровный конец с 
равномерным срезом. Теперь следующим шагом вы должны 0у- 
дете сделать срез длиной 32 мм и шириной 3 мм от конца трубы 
вниз. Для этого используйте тонкий диск на угловой шлифо- 
вальной машине (болгарке) и сделайте соответствующий срез, 
как показано на схеме 1. Также вам не следует сильно пережи- 
вать, если ширина среза чуть меньше чем 3 мм. Данный вырез — 
это вырез для отражателя (эжектора), через который потом бу- 
дет проходить болт отражателя. Чуть ниже будет описано под- 
робнее, для чего делается данное отверстие. Теперь конец тру- 
бы, где начинается паз (вырез) для отражателя, подвергается 
процедуре зенкерованию. Для этого используйте инструмент 
для обработки скошенных и наклонных поверхностей — кониче- 


ский зенкер, как это показано на фото 32. 





Фото 32: инструмент для обработки 
скошенных инаклонных поверхностей 


Отверстие переднего конца затвора делается конусным для того, чтобы патроны на- 
дежно досылались из магазина в патронник. Если у вас не окажется инструмента для 


сверления скошенных поверхностей, то можете использовать обыкновенное сверло и 
получите отверстие с прямыми стенками. Для этого лучше использовать сверло диа- 
метром 9 мм для затвора при калибре .32, а при калибре .380 лучше использовать 
сверла диаметром от 9,7 до 9,8 мм. Также нужно отметить, что если вы будете ис- 
пользовать сверление, то вам нужно проделать это до того, как вы вырежете паз для 
отражателя. Данное отверстие рассверливается для принятия конца гильзы, которая 
как вы помните, на 3 мм выступает из патронника. Данное расширение для принятия 
конца патрона делается глубиною не более чем в 2 мм. 


Схема 2 


отверстие для патрона 
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Теперь можно приступить к укреплению основания бойка на конце затвора. Основа- 
ние бойка имеет диаметр 8,5 мм и длину 31 мм. Отрежьте стержень нужного размера 
и вставьте его с конца, где вы делали расширение. Поместите его вовнугрь затвора 
так, чтобы конец стержня был на 2 мм ниже переднего среза затвора. Стержень бой- 
ка крепится при помощи двух стальных штифтов диаметром 2 мм и длиной 25,4 мм. 
Просверлите отверстия диаметром 2 мм с боков трубы (затвора) и через стержень 
бойка и закрепите стержень при помощи штифтов. Первое отверстие для штифта 
просверливается в 2 мм над пазом для отражателя, а второе — на 109 мм выше первого 
отверстия. 

После того, как вы поместили стержень бойка и проделали конусообразное отвер- 
стие глубиной в 2 мм, вы сделаете отверстие, которое делается обычно при помощи 
станка из литой детали. Данная часть затвора испытывает колоссальную нагрузку во 
время выбрасывания патрона после выстрела. Поэтому два штифта вряд ли выдер- 
жат колоссальное давление, и для большей надёжности приварите стержень при по- 
мощи пайки серебряным припоем. Как показано на схеме 3, припой заливается в от- 
верстия (щели) между стержнем и стенками трубы. Используйте серебряный припой 
низкого уровня плавления вместе с флюсом и сварите при помощи ручной газосвар- 
ки. Для успешной пайки вытащите из трубы стержень и два штифта. Обмажьте стер- 
жень и штифты флюсом по всей их поверхности, после обработки поместите их об- 
ратно вовнутрь трубы. После этого накалите докрасна при помощи горелки трубу и 
стержень со штифтами на длину 25,4 мм, потом нанесите серебряный припой. Нане- 
сите столько припоя, сколько потребуется для того, чтобы он протек по всей поверх- 


ности между пространством трубы и стрежня. Серебряный припой протечет только 
туда, куда был нанесен флюс. 
| Нанесите столько припоя, сколько потребуется, но будьте 
Е осторожны, чтобы он не вылился на верхнюю часть 
стрежня, поскольку это повлияет на посадку задней части 
патрона. После пайки дайте затвору остыть, но не стоит 
Серебрянный помещать его в воду для резкого охлаждения. Когда ме- 
а талл охладиться, используя наждачную бумагу, напильник 
избавьтесь от лишних кусочков припоя, и отполируйте по- 
верхность. 
Теперь нужно приступить к подгонке паза отражателя. 
Нужно будет увеличить его на дополнительные 1,5 мм в 
глубину. Это можно сделать при помощи усиленного по- 





лотна пилы по металлу или использовать сразу три скреп- 
Поместите ленных вместе. Проводите лезвие вперед и назад внугри 
ытифы проема до тех пор, пока не получите нужный результат. 


Следующим шагом просверлите отверстие диаметром 1,5 
мм и глубиной от 10 до 12 мм по центру сверху основания 
бойка. Это отверстие делается для того, чтобы поместить 
туда боек, который изготавливается из куска головки свер- 
ла. Если вы просверлите отверстие глубиной, например, в 
12 мм, а боёк должен выступать из затвора на | мм, поэто- 
му в данном случае должен быть использован стержень 
длиной [3 мм. Другими словами, стержень должен быть на 
| мм больше чем отверстие, в которое он помещается. За- 
острите кончик стержня, используя напильник. Добавьте 
капельку локтайта (1юосК) в проделанное отверстие и по- 
сле поместите туда боек. Теперь оставьте на некоторое 
время сборку и дайте возможность клею засохнуть. Перед 
тем, как приклеивать боек, проверьте, то чтобы он высту- 
пал на | мм и не более и не менее. Если боек будет неправильно установлен, следст- 
вием этого может быть то, что оружие не выстрелит. Также это может быть причи- 
ной того, что оружие будет неправильно работать и часто заедать. 

Теперь поверх сборки помещаются семь втулок, как это показано на схеме 4. Они 
такого же размера, как и те, что были использованы во время сборки ствола, и наде- 
нутся на трубу затвора беспрепятственно. Однако на одной из втулок просверлите 
отверстие диаметром 5 мм со стороны, противоположной болту ее крепления. На- 
режьте внутри этого отверстия резьбу так, чтобы в отверстие входил болт диаметром 
Мб и длиной 18 мм. Вставьте все втулки на трубу со стороны, противоположной па- 
зу отражателя, третьим по счету должно быть то кольцо, что с проделанным отвер- 
стием. У равняйте все кольца так, чтобы последнее кольцо совпадало с задним краем 
трубы, после затяните все болты и прочно укрепите втулки на трубе. Затем вы може- 


Схема 3 





те прикрепить болт Мб, он будет играть роль ручки затвора, как это показано на фо- 
то 33. 


Поместите боек 
ударника 








Фото 33: Готовый затвор. (обратите внимание на 

позицию ручки и отверстия выбрасывателя) 
Если вы посмотрите на затвор спереди прямо 
вовнутрь отверстия, то отверстие выбрасывате- 
ля должно быть на позиции 3 часа, а ручка за- 
твора на позиции 10:30, как это показано на 
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Схема 4 


Схема 5 о 
Теперь затвор можно поместить вовнутрь ствольной коробки. Для этого открутите 
ручку затвора и поместите затвор вовнугрь коробки, потом вновь соедините ручку с 
затвором. Посмотрите через отверстие отражателя на ствольной коробке и проверь- 
те, чтобы паз отражателя был виден и совпадал с отверстием патронника. Если по- 
требуется, отрегулируйте позицию ручки затвора, а после хорошо закрепите ее, 
смотрите фото 34. 





Фото 34. Затвор установлен в законченную верхнюю ствольную коробку. 
Теперь должно быть проверено просгранство между казенной частью ствола и пе- 
редней частью затвора. Оно должно быть таким, чтобы между ними можно было бы 
поместить тонкую карту между двумя сторонами. Отверстие защищает казенную 
часть оттого, что затор будет ударяться об её поверхность в момент холостого хода. 
Чтобы увеличить или уменьшить это расстояние, нужно перемещать сборку втулок 
вперед или назад. 


9. Изготовление отражателя 

Отражатель — это часть автоматического оружия, которая выбрасывает отстрелянные 
гильзы из патронника после выстрела. Отражатель состоит из маленького клина, о 
который ударяется стреляная гильза в момент, когда затвор движется в обратном на- 
правлении вместе с главной пружиной после выстрела, в результате гильза сбрасы- 
вается через отверстие отражателя на ствольной коробке, ударяясь о клин отражате- 
ля. Здесь вы сделаете отражатель из винта Мб длиной 25 мм. Для этого конец винта 
стачивается в клин шириной 2 мм и длиной 5 мм. Один край стачивается под скос, а 
другой конец в результате этого становится наконечником. Обратите внимание на 
схему 1 для более обширного понимания. 





Схема 1. Хоть отражатель очень прост, его 

правильные размеры важны. 
Отражатель теперь помещается в отверстие для отражателя и закрепляется при по- 
мощи гайки. После того, как вы закрепили отражатель внутри, подвигайте затвор 
вперед и назад, чтобы убедиться, что он не спотыкается и не задевает его. Кончик 
отражателя должен едва царапать внутреннею стенку паза отражателя, чтобы дос- 
тичь этого, вам нужно будет отрегулировать его вручную. Если кончик отражателя 
будет слишком длинным, то он будет ограничивать движение затвора, если кончик 
будет слишком коротким, то он будет не способен отражать гильзы. Поэтому обра- 
тите особое внимание на правильную подгонку отражателя и его размеры. 





Фото 35: Болт и гайка отражателя 


10. Изготовление возвратного механизма 

Главная пружина должна быть правильной длины, диаметра и нужной упругости. 
Поскольку, если пружина будет очень упругой, то это может привести к тому, что 
отдача во время выстрела будет не достаточной, чтобы воспроизвести цикл, и в ре- 
зультате получится не автоматическое оружие, а одиночное. Если главная пружина 
будет слаба, то это может привести к тому, что она не сможет гасить отдачу во время 
выстрела, что может привести к открытию затвора слишком рано, в результате чего 
может взорваться казенник. В одной из своих книг я писал о том, что найти нужную 
пружину правильного размера и диаметра может быть просто невозможно, поэтому 
вам придется изготовить свою пружину. 

Намотка пружины, на самом деле, очень простой процесс, чем это кажется. Для на- 
мотки пружины вам потребуется 4,3 м (4300 мм) длиной проволоки струны, подоб- 
ной той, которая использовалась во время изготовления магазина. Перед тем, как вы 
будете наматывать пружину, вам нужно будет сделать устройство для наматывания 
пружины, которое состоит из трех частей. Вам понадобится стальная полоса 19,5х5 
мм длиной в 635 мм, круглый стальной стержень диаметром 5,5 мм и длиной 597 мм, 
а также стальной воротник. Смастерить устройство наматывания пружины можно в 
течение часа, а сам процесс накрутки пружины очень прост. Вначале просверлите 
отверстия диаметром 5,5 мм с двух сторон стальной полосы. От каждого конца 
стальной полосы стержня отмерьте 120,7 мм и проведите (проскребите) ровную ли- 
нию под углом 90° относительно бокового края полосы. Зажмите сталь в тисках и на 
месте, где вы провели линию, накалите металл докрасна, после под углом в 90’ за- 
гните край полосы, точно такую же процедуру проделайте и с другим концом поло- 
сы. Теперь рама устройства наматывания готова, осталось только закрепить оправу, 
вокруг которой будет наматываться сама пружина. Оправа является стержнем диа- 
метром 5,5 мм. На одном из концов стержня просверлите отверстие диаметром 1-1,5 
мм в 25 мм от конца края. Другой конец стержня загните под углом 90° и сделайте 
ручку намотки. Сначала поместите прямой стрежень в раму через проделанные ра- 
нее отверстия. Определите край выступа и сделайте соответствующею отметину. 
Вытащите стержень из рамы и закрепите его в тисках, затем накалите конец стержня 
и загните под правильным углом. И так же край загнутой части накаливается и после 
загибается под правильным углом в противоположном направлении. Это будет руч- 
ка намотки. Когда вы сделаете стержень, поместите его обратно в раму и закрепите 
со стороны стальным воротником. Стержень должен свободно вращаться вокруг 
своей оси. После того, как данный процесс завершен, вы готовы приступить к на- 
мотке пружины, смотрите фото 36, чтобы увидеть конечный результат. 


Фото 36: Устройство наматывания пружины 
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Схема 1 


Поместите проволоку струны через отверстие на конце стержня диаметром 1-1,5 мм, 
которое вы проделали ранее. После этого конец проволоки завяжите в узел, чтобы 
она не выскочила в момент накрутки пружины. Поместите раму в тиски и хорошо ее 
закрепите. Проволока намотки должна находиться под постоянным напряжением во 
время накручивания. Один из лёгких путей — это натянуть проволоку, встать на нее 
ногами и оставить свои руки свободными для того, чтобы контролировать намотку и 
вращать оправку. Ваша левая рука должна держать проволоку под прямым углом 
относительно оправки намотки, а правая рука должна вращать оправку. Продол- 
жайте вращать оправку до тех пор, пока вся проволока не будет намотана вдоль 
стержня. Между витками должен быть промежуток примерно в 4 мм по конечному 
результату. Расстояние может изменяться во время намотки, если вы будете держать 
пружину под болыпим или меньшим углом. Первые три или четыре витка покажут 
вам точный угол, под которым нужно держать проволоку, чтобы намотать всю 
пружину. Оправка должна немного изгибаться во время намотки для того, чтобы 
понять и быть уверенным в том, что проволока находится под напряжением. После 
намотки откусите конец проволоки, где узел, а также всё лишнее, что останется, а 
саму пружину несколько раз сожмите по краям. После сжатия пружина должна 
укоротиться от длины примерно в 406 мм до длины в 279 мм. Вытащите пружину из 
оправы и отрежьте кусачками до длиныв 241,3 мм. Намотка пружины закончена. 
Теперь, когда пружина готова, она может быть закреплена на направляющей штанге, 
смотрите схему 2. 





ШГанга (стержень) является стальным стержнем диа- 
метром 5 мм и длиной 114 мм. Один конец штанги за- 
круглен, а другой конец закреплён к 6-мм втулке. Втул- 
ка закрепляется в 7 мм от конца стального стержня. По- 
сле этого возьмите шайбу диаметром 25,4 мм, наденьте 
ее через закругленный конец стержня и уприте ее прямо 
на втулку. После того, как пружина и направляющий 
стержень изготовлены, можно приступить к изготовле- 
нию задней крышки ствольной коробки (щита отдачи). 


Щит отдачи (амортизатор) 

Втулка, закрепленная на казенной части верхней 
ствольной коробки, уже играет роль щита отдачи 
(амортизатора), но нужно будет его усилить на один 
уровень выше. Для этого нужно использовать закры- 
вающею шайбу диаметром 50,8 (50) мм, прикреплен- 
ную к втулке, которая будет закрывать заднюю часть 
ствольной коробки. Шайба должна иметь отверстие 
диаметром 6-7 мм. Вы можете приобрести ее в любом 
строительном магазине. Для начала вытащите втулки из 
ствольной коробки, после закрепите шайбу на втулку 
как это показано на схеме 3. Шайба должна быть закре- 
м плена как можно больше в центре втулки, после другая 
втулка 8 шайба диаметром 25,4 мм прикрепляется с другой сто- 
1. роны втулки, делая как бы сэндвич. Затяните гайку и 

болты покрепче, после просверлите два отверстия диа- 
метром 3 мм на 50-мм шайбе насквозь через втулку. Обратите внимание на схему 4 
для понимания. 


закруглённый 


стержень 


схема 2 





Просверлите две дырки между четырьмя отверстиями для болтов на втулке, которые 
делались для того, чтобы крепить втулку на ствольной коробке. Очень важно, чтобы 
отверстия были просверлены аккуратно, поскольку они могут или пройти насквозь 
через отверстия втулки, или же быть сделаны слишком близко к краям втулки. По- 


этому большое значение имеет их правильное позиционирование и сверление. Сде- 
лайте резьоу метчиком, как вы делали это ранее. После этого можете закрепить шай- 
бу на втулки при помощи болтов. Обратите внимание на схему 5, которая показыва- 
ет шайбу, закреплённую на втулке. Поместите втулку вовнутрь верхней ствольной 
коробки, и закрепите ее четырьмя болтами, как это было ранее. Острым предметом с 
тыльной стороны шайбы сделайте отметины по линии краев стенок ствольной ко- 
робки, затем вытащите втулку и шайбу. Теперь открутите все болты и отсоедините 


шайоу от втулки и начертите квадрат по линиям отметин, как это показано на схеме 
6. 
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Теперь поместите шайбу в тиски и сточите концы по линии, так что бы получился 
квадратная секция как это видно на схеме 7. Аккуратно удалите все неровности и за- 
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Фото 37 : Законченный вариант щита отдачи 


Теперь вы можете надеть пружину на направляющий стержень и потом вставить всё 
в щит отдачи, как это показано на фото 38. 





Фото38 : Щит отдачи, пружина и 

направляющий стержень 
Оттяните затвор назад и удерживайте в таком положении. Возьмите направляющую 
пружины и щит отдачи в ладонь, а пальцами удерживайте пружину так, чтобы она 
была наполовину сжата. Теперь, удерживая затвор в заднем положении, продвигайте 
направляющий стержень в серединное отверстие затвора (выемку для главной пру- 
жины), пока щит отдачи полностью не войдет в верхнюю ствольную коробку. Те- 
перь верните затвор в обычное положение, что позволит снять натяжение главной 
пружины и вернет ее в обыкновенное состояние. Затем закрутите четыре винта и за- 
крепите втулку, на которой крепятся щит отдачи и направляющий стержень. Смот- 
рите фото 39. 





Фото 39: Щит отдачи закрывает отверстие 

сзади ствольной коробки. 
Подвигайте затвор вперед и назад, чтобы убедиться в гладкости его хода: он не дол- 
жен цепляться или задерживаться об возвратный механизм. Теперь верхняя стволь- 
ная коробка полностью закончена, смотрите фото 40. 





Фото 40: Полная сборка верхней ствольной коробки 
Замечание: Если, как говорилось ранее, пружина наматывается на стержень диамет- 
ром 5,5 мм, то пропуск пружины через отверстие затвора должен пройти гладко. Но 


по причине того, что в процесс накрутки могут вкрасться различные неточности, 
пружина может получиться чуть больше и не сможет пройти с легкостью через от- 
верстие. Поэтому выемка для главной пружины может быть расширена при помощи 
сверла диаметром 8,8 мм. 


11. Сборка оружия 
Теперь две законченные ствольные коробки готовы быть скреплены вместе. Перед 
их соединением посмотрите на фото 41. 





Фото 41. Верхняя и нижняя ствольные 
коробки готовы к соединению. 


Сначала открутите два болта с нижней части верхней ствольной коробки, затем сло- 
жите верхнюю и нижнюю коробки вместе. Они должны прикладываться ровно так, 
чтобы не было никаких пространств между ними. Вы можете опустить чуть ниже 
гнездо для магазина, чтобы угол подачи патронов не задевал конец затвора. После 
того, как вы сложили коробки вместе, проденьте два болта и закрепите коробки вме- 
сте, как показано на схеме 1. Как вы помните, гнездо для магазина и зацеп магазина 
пока еще не закреплены, поскольку это будет делаться сейчас во время окончатель- 
ной подгонки оружия. Губы магазина должны соприкасаться с нижней частью за- 
твора, но не должны препятствовать его ходу назад и вперед. Если потребуется, про- 
толкните магазин глубже до тех пор, пока губы не соприкоснуться с нижней частью 
затвора. Пока вы не закрепили намертво зацеп магазина, это позволит вам сделать 
нужные поправки. Гнездо магазина должно быть направлено так, чтобы изгиб для 
подачи патронов соприкасался с нижней частью затвора своим кончиком, но не пре- 
пятствовал его ходу. Теперь после этих двух поправок, которые вы только что сде- 
лали, вы можете закрепить гнездо и зацеп магазина при помощи серебряного при- 
поя. Будьте очень осторожны, чтобы не нарушить ваши настройки, когда будете от- 
кручивать нижнею и верхнею ствольные коробки. Вытащите магазин и выньте все 
его внутренности. Геперь отсоедините зацеп магазина. Используйте газовую сварку, 
флюс и серебряный припой для того, чтобы сварить детали. Возьмите зацеп магази- 
на и нанесите припой на его внутренние стенки. Нескольких капель припоя будет 
достаточно, так что не переборщите. Нанесите флюс на площадь, на которой плани- 
руется сварка, поскольку припой будет течь туда, где будет флюс. Используя газо- 
вую горелку (ручная сварка), накалите металл докрасна и приварите зацеп магазина 
на то место, где вы сделали отметину. Дайте металлу самостоятельно остыть. После 
окончания сварки, используя наждачную бумагу, избавьтесь от лишнего припоя. 
Гнездо для магазина приваривается в его верхней части в месте, где оно проходит 
через верхний выем коробки. После всех процедур соберите магазин и установите на 


место защелку магазина. Теперь вы можете вновь скрепить верхнюю и нижнюю 
ствольные коробки. Сборка закончена. 


\ — 3) Закрепите норобни болтами 
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12. Изготовление ремня 

Хороший удобный ремень — очень хорошая вещь, когда у тебя что-то большее, чем 
пистолет. Поскольку таскать подобный агрегат не очень приятно. Ремень и крепле- 
ние для него можно приобрести в магазине, но все же, представьте, если все эти 
свихнувшиеся люди у власти запретят оружие всех видов, ножи, а также все ремни, 
поскольку они могут использоваться для крепления оружия и так далее, то вам при- 
дется изготовить все самому. Поскольку эти чудаки будут утверждать, что подобные 
меры остановят криминал. Отличный ремень может быть сделан из 1-метрового по- 
водка для собак или же таких животных, как лошадь или корова. Вы можете свобод- 
но приобрести его в любом магазине для животных. Ремень должен быть достаточно 
широким, шириной примерно 2,5 см или более. Теперь вам нужно изготовить две 
скобы, чтобы крепить ремень на них и на ваше оружие. Скобы делаются из стальной 
пластины 35х25 мм толщиной 2 мм. Обратите на схему 1. Пункт “А” показывает за- 
штрихованную область, которая должна быть вырезана. Используйте дрель, чтобы 
избавится от ненужных секций. Затем, используя напильник, обточите до квадрат- 
ной формы, как показано на пункте “ЪБ”. Обточите также углы в окружность и отпо- 
лируйте поверхность наждачной бумагой. Обратите внимание на фото 42 конечного 
вида. Полировка имеет значение, поскольку неровности могуг сточить и обрезать 
ремень с течением некоторого времени. Не переживайте если ваши размеры полу- 
чатся слегка другими, главное, чтобы скобы закреплялись через отверстия на 
ствольной коробке. Теперь можете отрегулировать сам ремень так, чтобы чувство- 
вать себя комфортно. 





Фото 42: Скобы 


13. Окончательная подгонка 
На фотографиях приведен законченный вид оружия, чтобы у вас было правильное 
представление, как пистолет-пулемет должен выглядеть. 
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| Вид справа и слева законченного 

| пистолета пулемета 
Но скажу вам одно: на данном этапе ваше оружие всё равно будет выглядеть немно- 
го сыроватым. Поэтому нужно сделать последнюю подгонку оружия перед тем, как 
отправляться с ним в бой. Нужно провести стандартную процедуру закалки стали. 
Поскольку ваши возможности ограничены и у вас нет средств для настоящей про- 
фессиональной закалки стали, как это делается у оружейников, вам придется исполь- 
зовать доступные средства для этой цели. В идеале, конечно, металл закаляется в 
специальных печах, а также применятся специальные химические вещества. Для ва- 


шего домашнего метода закаливания идеально подойдет газовая сварка. Все детали 
без исключения должны быть обожжены за исключением внутренностей (затвора, 
пружины, щита, внутренностей магазина). Сначала хорошо отполируйте всю по- 
верхность. После этого приступим к обжиганию верхней и нижней ствольной коро- 
бок. Возьмите верхнюю ствольную коробку и вытащите из нее все внутренности, за 
исключением отражателя. Поместите верхнюю коробку вертикально на стальную 
пластину или любую другую поверхность, стойкую к высоким температурам. Обжи- 
гайте верхнюю часть ствольной коробки до тех пор, пока на металле не появятся 
разноцветные круги. Это произойдет в результате обжигания в течение 30 секунд 
воздействия газовой горелки. Не стоит двигать пламя вдоль поверхности металла, а 
нужно удерживать на одном месте до тех пор, пока металл не изменится в цвете. Те- 
перь опустите пламя вниз на 50 мм и проделайте ту же операцию. Обработайте с 
двух сторон по всей поверхности подобным методом. Нижняя ствольная коробка об- 
рабатывается таким же методом, который был описан выше. После нужно обрабо- 
тать магазин. Для этого выньте все внутренности магазина и проделайте подобную 
операцию. Ствол и его составные могуг быть обработаны как единое целое. Только 
из-за большей толщины металла обжиг должен производиться чуть дольше, чем 
обычно. Маленькие детали (например, спусковой крючок) обрабатываются как 
обычно. После завершения металл прошел нужную обработку, результат показан 
ниже на цветной фотографии. Так же можно обработать металл специальным анти- 


коррозийным веществом, которое предотвратит ржавление металлических частей. 
| 





14. Испытательная стрельба 
Один из первых вопросов, который приходит на ум это: «Не взорвётся ли оружие у 
меня в руках?» Ответом на этот довольно-таки интуитивный вопрос будет, конечно 
же: «Нет!» Если данное оружие сделано из тех материалов, которые были описаны 
выше, то ничего такого опасного произойти не должно. Испытания любое свежеиз- 
готовленного стрелкового оружия лучше всего начать с одиночного выстрела и не 
заполнять магазин до предела. Одиночный выстрел может также выявить те недоче- 
ты, которые все еще можно будет исправить. Зарядите один патрон в патронник и 
затем взведите свое оружие. Направьте дуло своего оружия в безопасное место и 
нажмите на курок. Оружие должно выстрелить, а стреляная гильза должна выбро- 
ситься через порт отражателя. Теперь зарядите патрон в магазин и проделайте ту же 
операцию. После зарядите три патрона в магазин и нажмите на курок. Оружие 
должно дать очередь. Теперь зарядите магазин до предела и выпустите автоматную 
очередь. Как правило, оружие не заедает и не дает осечек. Также проведите стрельбу 
с отпусканием спускового крючка во время автоматического цикла, она должна ос- 
танавливаться в любой момент отпускания спуска. Практически всё автоматическое 
оружие калибров .32/.380 имеет довольно высокий темп стрельбы. Изготовленный 
вами пистолет-пулемет не исключение. Полный магазин опустошается буквально за 
2-3 секунды. Здесь возникает проблема приобретения большего количества боепри- 
пасов. Для данного оружия лучше всего использовать патроны в полностью метал- 
лической гильзе. Также учтите, что свое значение имеет длина ствола, ибо если 
ствол короче 228 мм, то сила отдачи газов будет не достаточной для того, чтобы во- 
зобновить цикл, что сделает ваше оружие одиночным. Данное самодельное оружие 
изготавливается не с целью превзойти или сравнятся с заводскими образцами. Это 
оружие изготавливается лишь с целью компенсировать недостаток оружия в случае 
нужды в нем, по принципу лучше что-то, чем ничего. Также оно может использо- 
ваться как альтернатива в момент, когда вы не в состоянии приобрести заводские 
модели. Однако данное самодельное оружие, если оно сконструировано из качест- 
венных деталей, является жизнеспособным и по мере правильной эксплуатации на- 
дежным. 
Ниже показана схема конечной сборки оружия. Кроме того, будут приведены аль- 
тернативные размеры деталей, которые могут вам потребоваться для изготовле- 
ния автоматического оружия разных калибров. Схемы приведены в основном на 
языке оригинала в случае не очень острой надобности в переводе. 
Также знайте, что данное руководство вы можете использовать в академических 
целях и для более глубокого понимания устройства оружия. Возможно, вы придете 
к своим наработкам и модификациям и в итоге сделаете собственную модель пис- 
толета-пулемета. 
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ПРИЛОЖЕНИЯ 


А. Размеры труб для пистолета-пулемёта 
Трубы с размерами, указанные ниже, необходимы для создания основных компонен- 
тов пистолета-пулемёта, то есть ресиверов (ствольных коробок), ствола, магазина, 
затвора и т.п.: 
1) 30х30х2 мм (Верхняя ствольная коробка) 
2) 30х30х1,6 мм (Нижняя ствольная коробка) 
3) 25,4х12,7 мм + 12,7х0,91 мм (Магазин) 
4) 14,29х3,25 5МТ (Ствол) 
5) 12,7х2,03 (1/2”х 14) ЭМТ/ЗНТ/Е\МЕК (Затвор) 
6) 15,88х34,93х1,6 мм Е\"К (Гнездо магазина) 
7) 40х20х1,6 мм Е\/К (Рукоятка) 
8) 50,8х1,6 мм (2”х162) (Скоба спускового крючка) 
Примечание: 5МТ (БИ) - Без монтажных швов, ЭНТ (ЬШ!’ - Бесшовный гидрав- 
лический, ЕТК (УЭ) - Устойчивость к электросварке. 
Трубы ЕВУ (УЭ) очень полезны для изготовления ствольных коробок (ресиверов) и 
магазинов или как переходники для усиления или увеличения диаметра другой тру- 
бы. Они не должны использоваться для оружейных стволов, даже если ничто другое 
не доступно, из-за своей конструкции со сварным швом. Трубы категорий ЭМТ и 
НТ (БШ и ЬШГ) являются идеалом для изготовления импровизированного ствола 
огнестрельного оружия. Так как доступно много различных размеров труб среди '0е- 
сшовных механических' и 'бесшовных гидравлических' труб, возможно создавать 
оружейные стволы, подходящие к практически любому калибру огнестрельного 
оружия. Где возможно, тяжелые измерительные трубы могут быть использованы для 
оружейных стволов, обеспечивая разработку огнестрельного оружия, допускающего 
это. Тем не менее, нет причины, чтобы более тонкая труба не могла бы быть исполь- 
зована для создания ствола оружия, но при этом, возможно, будет необходимо уси- 
лить еб с помощью второй трубы или серии стальных колец для дополнительной 
прочности. Изготовители труб редко дают размеры отверстий труб в своих катало- 
гах. Вместо этого указываются только внешний диаметр и толщина стенок труб. 
Чтобы вычислить размер отверстия, нужно умножить на два толщину стенки и вы- 
честь полученную величину из внешнего диаметра трубы. Например, толщина стен- 
ки 2,50 мм удвоена и стала 5 мм. Для трубы 14х2,50 мм вычисление должно быть 
следующим: 
Диаметр трубы - 14 мм 
Толщина стенки — 5 мм. 
Диаметр отверстия = 9 мм. 


В. Размеры труб для импровизированных стволов 
Размеры труб для импровизированных стволов огнестрельного оружия калибрами от 
22 (5,6 мм) бокового огня до 12-го охотничьего калибра дробовиков. Бесшовные 
Механические трубы (5МТ) и бесшовные гидравлические трубы (НТ). 


Роже | М5 | 90 о 
Роже | хз | 90 о 


Все размеры труб указаны здесь, предлагая отличную установку 'Пуля к отверстию". 
Все они требуют изготовления патронников с помощью подходящих по калибрам 
разверток патронников. 


С. Поставщики разверток для патронников 
Следующий список содержит поставщиков высококачественных разверток для па- 
тронников по всему миру. Цены меняются, но на момент написания книги, развертки 
патронников стоили от около $35 (20 фунтов) для развертки под калибр .22 (5,6 мм). 
Для пистолета-пулемёта, представленного в этой книге, требуются развертки для ка- 
либра .32 или .380 Авто. Они продаются в розницу примерно за 55 долларов. Есть 
множество поставщиков разверток патронников, доступных через Пиештеф из кото- 
рых список приведенных ниже — только небольшой пример. 
Полезные адреса: 
РАУШ МАМЗОМ РКЕСЗ ОМ КЕАМЕКВЗ 
820 ЕМВОКУ КОАО, СКАМО ВГАХС, МГ48439, ОЪА. 
Ета]: Оау(@)тапзопгеатег$.с от 
У\гуих/. тап5оптеатет$. сот 
СГУМЕК МАМОЕАСТОВГУХО СО, 
1645 УЕЗТ НАМИМ КОАО, КОСНЕЗТЕК НПЛ‚.$, М 48309, ПОЗА. 
Ета!: сутег@сутенкоо1.сот 
\лми\. < [утеноо|5.сот 
ЪНАМ/МЕ ТООГЪ, 
840 М\У/ 6ТН 5ТВЕЕТ, 5МТЕ Е, ОКАМТЬ РАЗ, ОК 97526, ЦБА. 
Е-та!: геатет@аН.пе 
угу’уу.геатпеггетиа[5.сот 





О. Самодельная развертка 

Я настоятельно рекомендую использовать профессионально сделанную развертку 
для вырезания патронника любого ствола. Однако если необходимо изготовить вашу 
собственную развертку, можете использовать следующий метод. В отличие от па- 
тронника, который мы вырезали в томе первом, используя развертку с сужающимся 
стержнем, в случае использования цилиндрических (с прямыми стенками) патронов 
калибров .32 и .380 импровизированный патронник может быть вырезан с использо- 
ванием ряда из трёх свёрл. Для патронника калибра .32 нам нужны одно сверло диа- 
метром 7.8 мм и два - на 8.5 мм, и для калибра .380 — одно сверло диаметром 9 мми 
два — на 9.5 мм. Нет особой разницы, под какой из этих двух калибров необходимо 
вырезать патронник, единственное различие — диаметр используемых сверл, все дру- 
гие размеры остаются теми же самыми. Мы перейдем к тому, как вырезать патрон- 
ник под патрон калибра .32. Сначала потребуются три ствольных трубы диаметром 
14,29 мм и длиной 78 мм или около этого (См.: иллюстрацию ‘'ОО’). С этого момен- 
та мы назовем их “Грубами Развертки‘. Внугренний диаметр (ГО) каждой из этих 
трёх труб сначала должен быть рассверлен с использованием свёрл трёх размеров, 
указанных выше, то есть одна труба рассверлена до диаметра 7.8 мм, и остающиеся 
две трубы — до диаметра 8.5 мм. Как можно увидеть на прилагаемом рисунке, труба 
развертки №1 принимает сверло на 7.8 мм и трубы №2 и №3 — свёрла на 8.5 мм. Для 
патронника калибра .380 труба №1 принимает сверло на 9 мм, трубы №2 и №3 — 
свёрла на 9.5 мм. После рассверливания труб должно быть высверлено отверстие для 
установки зажимного винта в позиции, показанной на прилагаемом рисунке. Цель 
зажимного винта состоит в том, чтобы твердо держать свёрла в их позиции. Только 
одно сверло - 8.5 мм (9.5 мм для калибра .380) — требует изменения прежде, чем ‘на- 
бор разверток’ для вырезания патронника может использоваться. Наконечник этого 
сверла должен быть удален, и таким образом, создается режущий инструмент с пло- 
ским концом. Это может быть достигнуго весьма легко путем прикосновения кон- 
цом наконечника сверла к кругу настольного точила, одновременно с медленным 
вращением сверла, таким образом, наконечник будет равномерно сточен. Стоит ука- 
зать, что, если Вам доступен сверлильный станок, наконечник сверла может быть 
аккуратно сточен простым помещением сверла в сверлильный патрон и опусканием 
вращающегося сверла на абразивный камень (Карборунд), однако большая часть на- 
конечника сверла будет все еще нуждаться в удалении сначала с использованием на- 
стольного точила перед использованием метода сверлильного станка для завершения 
обработки конца сверла. 

Два лезвия плоско заканчивающегося сверла должны быть теперь повторно заостре- 
ны путем тщательного ‘касания’ спинок этих двух резаков к колесу настольного то- 
чила. Эта процедура подобна восстановлению заточки наконечника сверла, за ис- 
ключением наших целей, конец сверла — теперь плоско законченный режущий инст- 
румент. Поместите каждое сверло в соответствующую ему трубу развертки и отре- 
гулируйте сверло №1, пока оно не высунется на 16 мм из конца трубы развертки (ис- 
ключая наконечник сверла). Теперь отрегулируйте свёрла №2 и №3 соответственно к 
13 мм и 14 мм. Размеры свёрл для калибров .32 и .380 одинаковы. Когда каждое 
сверло отрегулировано в соответствии с размерами, указанными выше, зажмите ка- 


ждый зажимной винт, чтобы воспрепятствовать перемещению свёрл во время их ис- 
пользования. Теперь хвостовик каждого сверла должен быть сточен в квадратное се- 
чение, таким образом, что их можно вращать, используя стандартный вороток с 
держателем. Прежде чем набор разверток может использоваться, направляющая 
труба обязана гарантировать, что патронник точно вырезан. Это не более сложно, 
чем удлинить шланг с 6 72” до 7”. 
Наш импровизированный набор разверток теперь готов к использованию. К выреза- 
нию патронника переходят следующим образом. Твердо зажмите трубу ствола в 
тисках под углом примерно 45 градусов к губкам тисков и двигайте направляющую 
трубу на конец ствола. Теперь двигайте сверло развертки №1 в направляющую тру- 
бу, как показано на прилагаемых Фотографиях 45 и 46. 
Каждое разверточное сверло используется в порядке своей нумерации, то есть — пер- 
вое, второе и третье. Смазывайте небольшим количеством состава для нарезки, если 
он доступен, наконечник каждой развертки и продолжайте вырезать патронник. 
Медленно вращайте каждую развертку, в то же время, применяя малое количество 
переднего давления, пока каждая развертка не врежется полностью на соответст- 
вующую ей глубину. В промежутках в течение операции резки, вычищайте металли- 
ческую стружку из внутренней части патронника. 
После использования последней развертки (№3) поместите развертку №1 назад в 
трубу ствола и проверните её несколько раз. Это необходимо, чтобы удалить какие- 
либо шероховатости, присугствующие в задней части патронника, вызванные ис- 
пользованием плоско заканчивающегося инструмента развертки №3. Наконец, ис- 
пользуя проволочную чистящую щетку ствола, удалите любые металлические 
стружки и т.п. из внутренности ствола и патронника. 
Патронник теперь вырезан и стало возможно вдвинуть патрон в патронник. Патрон 
должен войти свободно и под действием его собственного импульса перед тем, как 
он прибудет на остановку. В этой точке донце патрона должно выступать на 3 мм от 
задней части ствола, как мы отмечали ранее в Главе Седьмой. 
После проверки соответствия патрону и вырезания устья скоса патронника мы мо- 
жем перейти к повторной сборке ствола. 
Импровизированная развертка патронника не является идеальным методом выреза- 
ния патронника огнестрельного оружия, но её будет достаточно, если по какой- 
нибудь причине профессиональная развертка основания патронника недоступна. 
Однако стоит указать, что подлинные изделия настолько широко доступны, что в 
них стоит вложить деньги. Они относительно недороги и делают изготовление па- 
тронника ствола любого оружия быстрой и легкой операцией. 

ИЛЛЮСТРАЦИЯ ‘ОО’. ИЗГОТОВЛЕНИЕ РАЗВЕРТКИ. 





сверла Затупите конец Заточите срезанные 
края 





| 1 бт - Зашлифуйте в 
Гнездо для винта плоскость 





Фотографии 45 и 46: внизу — три части инструмента развертки; и сверху -— раз- 
вертка, подогнанная к стволу, готовая вырезать патронник. 





Заметьте: Плоско законченный инструмент развертки №3 показан третьим 
слева. 

Примечание переводчика: При изготовлении разверток для ствола под патрон 9 
мм ИМ (или изготовленный из распространенного холостого патрона 9ПА) первое 
сверло нужно брать диаметром 9,5 мм, а второе и третье сверла — диаметром 10 
мм, в противном случае патроны в патронник просто не войдут. 


Е. ПРЕОБРАЗОВАНИЕ В КАЛИБР .380 
Пистолет-пулемёт, описанный в этой книге, может также быть приспособлен для 
популярных пистолетных патронов калибра .380 только с небольшими модифика- 
циями, обязательными для магазина, затвора и ствола. Это только приспособление к 
индивидуальным требованиям, в соответствии с которыми калибруется патронник 
огнестрельного оружия. 

Ствол изготовляется с использованием точно тех же самых указаний, которые опи- 
саны в Главе Седьмой. Единственным отличием является размер используемой тру- 
бы. Длина 5МТ-трубы 14.29х2.64 мм должна позволять изготовить ствол калибра 
380. Труба должна быть длиной 9” или 10” (228,6 или 254 мм) и иметь патронник, 
сделанный для патронов калибра .380 с использованием соответствующего калибра 
развертки патронника. Когда сделан патронник, дно патрона должно высовываться 
на 3 мм из задней части ствола. Кромка устья патронника закруглена в точно такой 
же манере, как описано для ствола калибра .32. Фиксирующие ствол кольца потом 
рассверливаются и подгоняются к стволу. Ствол калибра .380 теперь закончен и мо- 
жет быть установлен в ствольную коробку. 
Есть трубы двух других размеров, которые могуг использоваться для стволов калиб- 
ра .380, в случае если труба 14.29х2.64 мм недоступна. Это — трубы 14х2.50 мм и 
15х3.00 мм. Оба предложенных диаметра цилиндра точно подходят для калибра .380 
(9 мм), и любой из них -— очень хорошая альтернатива для ствола пистолета- 
пулемёта. Однако, если какая-либо из вышеупомянутых труб будет использоваться, 
то отверстия колец, фиксирующих ствол, необходимо будет расширить, используя 
развертки диаметром 14 или 15 мм соответственно. 

СБОРКА МАГАЗИНА 
Сооружение магазина для патронов калибра .380 идентично этому процессу для ка- 
либра .32, единственное отличие составляют шаблон трубы, используемый для изго- 
товления магазина, и расстояние между губами магазина. Приёмник магазина, пода- 
ватель, и главная пружина не должны требовать никаких изменений. Для магазинов 
калибра .380 нам требуется отрезок трубы 1х2” (25,4х12,7 мм) со стенкой толщи- 
ной 1,22 или 1,50 мм (вместо 1.6 мм, используемой для магазинов калибра .32). Вто- 
рая труба на 1/2” (12,70х0,9]мм) остается такой же самой для магазинов обоих ка- 
либров. Немного более тонкий шаблон, используемый для магазина калибра .380, 
увеличивает внутренние размеры магазина, и в результате магазин принимает па- 
троны калибра .380. 
Губы магазина формируются с использованием тот же самого формирующего блока 
(шаблона), который используется для магазина калибра .32, кроме того губы для ка- 
либра .380 должны быть 'установлены" так, чтобы расстояние между ними было при- 
близительно 9 мм. Определенное количество ручной подгонки должно ожидаться 
для магазина любого калибра, который мы делаем, чтобы гарантировать его функ- 
ционирование настолько надежно, насколько это возможно. 

СБОРКА ЗАТВОРА 

Только одно изменение в сборке затвора обязательно для того, чтобы он был при- 
способлен и функционировал, используя патроны калибра .380. Это изменение, свя- 
занное с изменением размера патрона, обсуждалось в главе восьмой. Предположим, 


что мы изготавливаем затвор для калибра .380, нам необходимо только увеличить 
диаметр углубления для патрона (незначительно), используя сужающийся режущий 
инструмент, чтобы позволить донцу патрона калибра .380 располагаться (садиться) 
на глубину 2 мм, как показано в главе восьмой. Нужно отметить, что эта модифика- 
ция может быть выполнена только в течение первой стадии сборки затвора, и не по- 
сле того, как будет установлен боёк. 
Размер выхода (выступания) бойка — такой же, как и для патронов калибра .32, то 
есть | мм от расположения дна патрона.” 
2. ПРИМЕЧАНИЕ: 'Продолжительность жизни' затвора калибра .380 — неизбежно 
меньше, чем у затвора калибра .32. Это происходит из-за уменьшения толщины сте- 
нок углубления в затворе для патронов калибра .380, вызванного большим диамет- 
ром патронов калибра .380. Поэтому затвор калибра .380 будет требовать более час- 
той замены. 
ОТРАЖАТЕЛЬ 

Отражатель (эжектор) не требует никаких изменений в его длине или ширине. Одна- 
ко может потребоваться небольшое количество ручной подгонки. 
РАЗМЕРЫ ТРУБ, НЕОБХОДИМЫХ ДЛЯ СТВОЛА, ЗАТВОРА И МАГАЗИНА 
КАЛИБРА .380: 
СТВОЛ - 14,29х2.64 мм ЭМТ (или 14х2,50 / 15х3,00). 
ЗАТВОР - 12,70х2,03 мм ЭМТ/НТ/ЕКУ.. 
Магазин -— 25,40х 12,70 мм ([’ху2”х1,22 мм) (или 1,50 мм) и круглая труба 12,70х0,91 
мм (2”х20гацее). 

РАЗМЕРЫ ЗАТВОРОВ КАЛИБРОВ .32/.380 
Размещенные на следующих страницах чертежи могут использоваться, если затвор 
может быть подвергнут машинной обработке с использованием токарного станка 
(См. иллюстрацию 'РР’'. В целях обеспечения прочности и долговечности затвора, 
насколько это разумно возможно, мы должны изготовить его на станке из подходя- 
щей стали. Мы не хотим укрепить и закаливать затвор после станочной обработки 
из-за неизбежных ‘технических трудностей‘, возникающих при этом. Хотя укрепле- 
ние было бы желательным, но для среднего человека, увлечённого своим хобби, это 
будет невыполнимым предложением. Натуральная величина (диаметр) затвора тре- 
бовала бы использования подходящего источника высокой температуры, типа кир- 
пича огня монтажа (Ите БасК атапоетепе) или маленькой печи, чтобы нагреть деталь 
до температур, необходимых для укрепления и закалки. Не упоминаю уже о способ- 
ности использовать такие методы и оборудование. 
Маленькие детали (типа, например, шептала, спускового крючка или бойка) весьма 
легко термически обрабатываются с использованием не более чем горелки для газа 
пропана (доступна в любой скобяной лавке) и ведра масла или воды, в котором за- 
вершается работа. Крупная деталь действительно создаёт проблемы среднему чело- 
веку. 
Однако не всё потеряно, потому что стали доступны в укрепленных и закаленных 
состояниях. Другими словами, сталь прибывает “с полки” в укрепленном состоянии, 
в то же время, будучи 'достаточно мягкой' для обработки. Эти стали являются под- 
ходящими для наших (и многих других) требований, где требуется разумная степень 
ударопрочности и износостойкости. Я нашел подходящими две укрепленные стали 


(и это, кажется, легко разумно обосновать) — 709М40 (ЕМ19Т) и 817М40 (ЕМ?24Т). 
Вы сможете купить такие материалы у ‘специального поставщика стали’, так что 
смотрите в "Желтых страницах' в разделе ‘Поставщики стали’ для поиска поставщи- 
ка в вашей области. Поиск в 'Интернете' — также хорошая идея. Такая сталь довольно 
дорога относительно, например, мягкой стали, особенно если Вы должны заказывать 
её, но Вы можете быть в состоянии купить короткий отрезок в качестве ‘образца‘ 
или ‘обрезка’. Всегда проверьте, покупая такую сталь, находится ли онав `Т состоя- 
нии’, означающим, что она продаётся в укрепленном состоянии. Некоторые изгото- 
вители сталей также рекламируют свои собственные марки ‘специальных сталей‘ в 
укрепленном состоянии, и если Вы решите купить одну из них, Вы должны удосто- 
вериться, что сталь является подходящей для вашей цели. В общем говоря, она 
должна входить категорию в высокорастяжимых, ударопрочных и износостойких 
сталей. Легированные стали, которые я перечислил, являются хорошим примером 
этих требований и могут быть легко найдены. 

Станочное изготовление затвора — прямая процедура превращения для владельца то- 
карного станка. Начните с отрезки круглого бруска диаметром, по крайней мере, 26 
мм и подвергайте затвор станочной обработке к следующим размерам: 

Что касается иллюстрации ‘А’, Внешний диаметр (ОО) затвора — 26 мм, полная 
длина (ОАГ) - 131 мм. Переднюю секцию (АТ) вычитают на 53 мм из ОАГ и на 13 
мм из ОР. Переход остающегося отрезка (А2) к ОО (26 мм) идеален. 

Иллюстрация ‘В’: Используя сверло диаметром 5.5 мм, проточите канал для распо- 
ложения главной пружины/направляющей (ВТ) на глубину 100 мм. Затем повторно 
проточите это отверстие на глубину 74 мм с использованием сверла диаметром 9 мм. 
Углубление для патрона. Углубление для патрона (В2) вытачивается диаметром 9 
мм и глубиной 2 мм. 

Иллюстрация °С’: Паз в затворе для отражателя (эжектора). Прорезается паз (ка- 
нал) 32 мм в длинуи 3 мм в ширину (С1). Глубина паза 4 мм (С2). Паз должен быть 
проточен от любой точки на радиусе затвора на данном этапе. 

Иллюстрация СЗ, позиция ручки затвора (глядя в выемку для патрона). Сверлите 
отверстие ручки затвора под углом 45 градусов относительно паза в затворе для от- 
ражателя (эжектора) на глубину 6 мм. Сделайте резьбу в отверстии для ввинчивания 
винта 11076 диаметром 6 мм (винт Мб). 

Иллюстрация ‘О’, отверстие бойка. Высверлите отверстие диаметром 1,5 мм (ОП и 
глубиной 12 мм (02). Бобёк состоит из стержня хвостовика сверла диаметром 1,5 мм 
и длиной [3 мм. Закрепите штырёк, используя опору на клей или подобный продукт. 
Штырёк должен высовываться на | мм от лицевой части углубления для патрона, 
когда будет полностью помещен (02). 

Иллюстрация ‘Е’, затвор калибра .380. Все размеры для затвора калибра .32 приме- 
няются одинаково и к затворам калибра .380, за исключением углубления для патро- 
на (Е1) диаметром от 9,7 до 10,0 мм, и передней секции (Е2), внешним диаметром 
13,5 мм. 

3. Примечание: определенное количество ‘ручной доводки’ должно гарантировать, 
что затвор будет функционировать надежно. 

Иллюстрация ‘Е’, Положение отверстия ручки затвора — 50 мм от заднего торца за- 
твора. 


РАЗМЕРЫ ЗАТВОРА КАЛИБРА .32 
(Все измерения - в миллиметрах) 





ИЛЛЮСТРАЦИЯ ‹РР’ 
РАЗМЕРЫ ЗАТВОРА КАЛИБРА .380 


(Все измерения - в миллиметрах) 
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Е. СХЕМАТИЧЕСКИЙ РИСУНОК 


СПИСОК КОМПОНЕНТОВ 
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1. $Л№С ГООР - ПЕТЛЯ ДЛЯ РЕМНЯ. 2. СОШЕ ВОО - НАПРАВЛЯЮЩИЙ СТЕРЖЕНЬ. 3. 
МАПУ5РЕГ\С — ГЛАВНАЯ (БОЕВАЯ) ПРУЖИНА. 4. ВОГТ - ЗАТВОР. 5. ВОГТ НАМОГЕ - 
РУЧКА ЗАТВОРА. 6. ВОГТ ТОР — КОЛЬЦО, ОСТАНАВЛИВАЮЩЕЕ ЗАТВОР. 7. ЕЕСТОВ - 
ОТРАЖАТЕЛЬ. 8. ВАВВЕГ, ВЕТАГМЕВ - МУФТА СТВОЛА. 9. ВАВВЕГ, - СТВОЛ. 10. МАСА- 
МЕ УТЕТТ, - ПРИЁМНИК (ГНЕЗДО) МАГАЗИНА. 11. МАСА7ЛМЕ - МАГАЗИН. 12. МАСА- 
МЕ ЗТОР — УПОР МАГАЗИНА. 13. ВАЗЕ РГ.АТЕ ЗРЕП\С — ПРУЖИНА ОПОРНОЙ ПЛИТЫ. 
14. ЗРЕГМО САТСН - ПРУЖИНА ЗАЩЕЛКИ МАГАЗИНА. 15. САТСН ВОГТ - БОЛТ ЗАЩЕЛ- 
КИ МАГАЗИНА. 16. ЗЕАВ. ЗРЕП\С —- ПРУЖИНА ШЕПТАЛА. 17. ЗЕАВ — ШЕПТАЛО (СПУС- 
КОВОЙ РЫЧАГ.. 18. ТЕТСОСЕВ. СОАВО - СПУСКОВАЯ СКОБА. 19. ТЕТССЕВ — СПУСКОВОЙ 
КРЮЧОК. 20. СВР -РУКОЯТКА. 





Пистолет-пулемёт МК П калибров .32/.380 
Следующий проект пистолета-пулемёта подобен Пистолету-пулемёту .32/.380, за ис- 
ключением альтернативного затвора, разработки главной пружины и немного других 
размеров ствольной коробки (ресивера). Огнестрельное оружие не может быть по- 
строено полностью вручную, но оно требует использования токарного станка для из- 
готовления щита отдачи (амортизатора) и затвора. Однако это огнестрельное оружие 
легче сделать из-за более простого проекта затвора. Верхняя и нижняя ствольные 
коробки (ресиверы) изготовлены из такой же трубы 30х30 мм, что обсуждалась ра- 
нее. Следующие планы — альтернагивный метод построения. 
ВЕРХНЯЯ СТВОЛЬНАЯ КОРОБКА (ВЕРХНИЙ РЕСИВЕР) 
Верхний ресивер немного более длинен — 1194” (298 мм). Следующие рисунки 
(Верхней ресивер в развернутом виде), иллюстрируют расположение размеров верх- 
него ресивера. 
НИЖНЯЯ СТВОЛЬНАЯ КОРОБКА (НИЖНИЙ РЕСИВЕР) 
Шаблоны нижнего ресивера используются обычным способом, и расположение по- 
зиций отмечено. Нижний ресивер имеет длину 11,125” (283 мм). Когда ресиверы 
временно зажаты вместе (с использованием двух зажимов брандспойта — хомутов, 
которые мы использовали ранее), задний конец верхнего ресивера должен перекры- 
вать конец нижнего на 6 мм. 
СБОРКА ЗАТВОРА 
Затвор является простой сборкой, состоящей из отрезка высокопрочного болта дли- 
ной 7” (177,8 мм) и диаметром 72” (12,7 мм), и ряда из шести упорных колец (зай 
]1оскК соПагз$) длиной 2” (12,7 мм). Отрезок полудюймового болта должен в идеале 
иметь предел прочности 12,9. Сначала удалите головку и резьбовую часть болта 
(Иллюстрация ‘А’), и, используя токарный станок, урежьте концы болта, пока он не 
будет иметь полную длину 4 3/8” (111 мм), смотрите иллюстрацию ‘В’. Углубление 
для патрона и паз для отражателя (эжектора) теперь вырезаются (в соответствии с 
калибром) в одном конце отрезка болта. В противоположном конце устанавливается 
и закрепляется с опорой на клей или подобный продукт ряд из шести полудюймовых 
колец (Иллюстрация °С”). Ручка затвора теперь вворачивается в третье кольцо от 
задней части затвора. Третье кольцо остается подвижным, чтобы позволить ручке 
затвора быть отрегулированной по мере необходимости для выравнивания её по от- 
ношению к щели ручки затвора. 
ЩИТ ОТДАЧИ (АМОРТИЗАТОР) 
Щит отдачи (амортизатор) изготовляется из отрезка круглого бруска. Как показано 
на иллюстрации (смотрите далее), щит имеет полную длину 68 мм. Простой кусок 
обычной мягкой стали совершенно подходит для этого. Щит закреплен на своей по- 
зиции четырьмя винтами диаметром 6 мм (Мб). 
ГЛАВНАЯ ПРУЖИНА 
Главная пружина не может быть успешно намотана вручную из-за болыпой толщи- 
ны провода, необходимого для изготовления пружины. Имеются два доступных ва- 
рианта. Первый: нужно определить местонахождение и купить пружину правильных 


размеров, и второй: нужно заказать пружину специально. Многие производители 
пружин держат большие запасы готовых сделанных пружин, и можно найти пружи- 
ну необходимых размеров. Однако второй вариант является, безусловно, самым лег- 
ким. Изготовление пружины может походить на дорогой вариант, но стоимость 
вполне разумна, особенно если пружина делается в то время, когда Вы ждете, или в 
течение следующего дня. Главная стоимость в намотке пружины состоит в содержа- 
нии машины, а не в стоимости используемого материала. Обычно возможно полу- 
чить намотанную пружину длиной один метр (из которой мы можем вырезать при- 
близительно шесть индивидуальных главных пружин) приблизительно за 15 $. Это 
означает, что каждая пружина стоит менее 3 &, неплохо для четвертого самого важ- 
ного компонента огнестрельного оружия! Вместо того, чтобы тратить время в поис- 
ках правильной пружины “с полки”, намного легче только передать необходимые 
размеры пружины изготовителю и сделать пружину на заказ. Это быстро, легко и 
относительно дешево. Для пистолета-пулемёта МКП нам требуется пружина сжатия 
диаметром 25 мм (внешний диаметр) и намотанная из 15 витков. Пружина должна 
быть намотана стандартным проводом из углеродистой стали. Какой бы длиной 
пружина ни была бы приобретена, она может быть отрезана до 6” (152,4 мм) в дли- 
ну, это является правильной длиной для использования в пистолете-пулемёте МКП. 
Альтернативно, если Вы желаете потратить на несколько фунтов больше, то изгото- 
витель автоматически отрежет пружину на длину 6” (152,4 мм), поскольку она отры- 
вается машиной, спасая Вас от дополнительной работы. Смотрите разделы 
‘пружины’ и ‘производители пружин‘ в ‘желтых страницах‘. 

ШАБЛОНЫ НИЖНЕЙ СТВОЛЬНОЙ КОРОБКИ (РЕСИВЕРА) МКП 
Примечание: Этот шаблон нарисован не по масштабу и должен быть увеличен 
на 25% с использованием фотокопировального устройства. После расширения 
полная длина шаблона должна быть 282 мм. Если этого нет, шаблон может 
быть увеличен или уменьшен по мере необходимости, пока не будет достигнут 
размер в 282 мм. 
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Сборка верхней и нижней ствольных коробок (ресиверов) 
(Размеры в миллиметрах) 
Сборка верхней и нижней ствольных коробок (ресиверов) зажимается вместе двумя скрепками шланга, верхняя 
ствольная коробка должна перекрыть нижнюю ствольную коробку на 6 мм, как показано в точке ‘А’. 
Щель для спускового крючка °В’ помещена в 58 мм от заднего конца нижней коробки (ресивера) и имеет 17 мм в 
длину. Щель для спусковой скобы °С’ помещена в 51 мм от переда нижней коробки (ресивера) и имеет 3 мм в дли- 
нуи 12.7 мм (1/2”) в ширину. 
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СБОРКА НИЖНЕЙ СТВОЛЬНОЙ КОРОБКИ (РЕСИВЕРА) 








Спусковая скоба, рукоятка и гнезда винтов закреплены на местах с использо- 
ванием пайки серебряным припоем в точках ‘5’, °с’и ‘4’. Гнездо винта ‘4’ по- 
зволяет пружине шептала быть присоединенной к ствольной коробке (ресиве- 


ру). 
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Спусковая скоба (Плоский брусок 1/2х1/8? — 12,5х3,175 мм) 
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ПОЛНОСТЬЮ СОБРАННАЯ НИЖНЯЯ СТВОЛЬНАЯ КОРОБКА 








КОНСТРУКЦИЯ ЩИТА ОТДАЧИ (АМОРТИЗАТОРА) 


Щит отдачи (амортизатор) выточен из отрезка круглого стального бруска в сле- 
дующих размерах. 





(Размеры в миллиметрах) 


Последующая механическая обработка щита отдачи должна быть похожа на то, 
что проиллюстрировано ниже. 





СБОРКА ЗАТВОРА 








А. 
и» х 7” НюН ТепзНе Во = 
Отрезать Отрезать 
Секция затвора отрезана на полную длину 112 мм. 
В. 
Вырежьте выемку для дна патрона и щель для отражателя 
С. 


Ручка затвора 





Установите шесть колец толщиной 72” и винт ручки затвора. 
А Я ен ый ‚32/. 380 Марки П 





Этот схематический рисунок показывает простоту проекта МКП. 


